























Kompletten L-Satz erzeugen

generieren” mit einer beliebigen Funktion belegen,

@ Ihr Maschinenhersteller kann die Handradtaste , NC-Satz
Maschinenhandbuch beachten.

einen NC-Satz Ubernommen werden sollen (siehe

Q Uber die MOD-Funktion die Achswerte definieren, die in
~Achsauswahl fir GO1-Satz-Generierung” auf Seite 612).

Sind keine Achsen ausgewahlt, zeigt die TNC die
Fehlermeldung Keine Achsauswahl vorhanden an

Betriebsart Positionieren mit Handeingabe wahlen

Ggf. mit den Pfeiltasten auf der TNC-Tastatur den NC-Satz wahlen,
hinter den Sie den neuen L-Satz einfligen wollen

Handrad aktivieren

Handrad-Taste ,,NC-Satz generieren” driicken: Die TNC fligt einen

kompletten L-Satz ein, der alle Uber die MOD-Funktion
ausgewahlten Achspositionen enthalt

Funktionen in den Programmlauf-Betriebsarten

In den Programmlauf-Betriebsarten kénnen Sie folgende Funktionen
ausfihren:

NC-Start (Handrad-Taste NC-Start)
NC-Stopp (Handrad-Taste NC-Stopp)

Wenn Sie NC-Stopp betatigt haben: Interner Stopp (Handrad-
Softkeys MOP und dann Stopp)

Wenn Sie NC-Stopp betatigt haben: Manuell Achsen verfahren
(Handrad-Softkeys MOP und dann MAN)

Wiederanfahren an die Kontur, nachdem Achsen wéahrend einer
Programm-Unterbrechung manuell verfahren wurden (Handrad-
Softkeys MOP und dann REPO). Die Bedienung erfolgt per Handrad-
Softkeys, wie Uber die Bildschirm-Softkeys (siehe ,, Wiederanfahren
an die Kontur” auf Seite 581)

Ein-/Ausschalten der Funktion Bearbeitungsebene schwenken
(Handrad-Softkeys MOP und dann 3D)

14.2 Verfahren der Maschinenachsen
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14.3 Spindeldrehzahl S, Vorschub F und Zusatzfunktion M

14.3 Spindeldrehzahl S, Vorschub F
und Zusatzfunktion M

Anwendung

In den Betriebsarten Manueller Betrieb und El. Handrad geben Sie
Spindeldrehzahl S, Vorschub F und Zusatzfunktion M Uber Softkeys
ein. Die Zusatzfunktionen sind in ,, 7. Programmieren:
Zusatzfunktionen” beschrieben.

Zusatzfunktionen M Sie nutzen kénnen und welche

O Der Maschinenhersteller legt fest, welche
Funktion sie haben.

Werte eingeben

Spindeldrehzahl S, Zusatzfunktion M

Eingabe fur Spindeldrehzahl wéhlen: Softkey S
SPINDELDREHZAHL S=

1000 Spindeldrehzahl eingeben und mit der externen
@ START-Taste Ubernehmen

Die Spindeldrehung mit der eingegebenen Drehzahl S starten Sie mit
einer Zusatzfunktion M. Eine Zusatzfunktion M geben Sie auf die
gleiche Weise ein.

Vorschub F

Die Eingabe eines Vorschub F missen Sie anstelle mit der externen
START-Taste mit der Taste ENT bestatigen.

Far den Vorschub F gilt:

Wenn F=0 eingegeben, dann wirkt der kleinste Vorschub aus
MP1020

F bleibt auch nach einer Stromunterbrechung erhalten
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Spindeldrehzahl und Vorschub andern

Mit den Override-Drehknépfen flr Spindeldrehzahl S und Vorschub F
lasst sich der eingestellte Wert von 0% bis 150% andern.

o ] ] L | — -

Der Override-Drehknopf fir die Spindeldrehzahl wirkt nur
@ bei Maschinen mit stufenlosem Spindelantrieb.

A~ BO®E @0
‘ [ ) ) [

14.3 Spindeldrehzahl S, Vorschub F und Zusatzfunktion M
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14.4 Funktionale Sicherheit FS (Option)

14.4 Funktionale Sicherheit FS
(Option)

Allgemeines

Jeder Bediener einer Werkzeugmaschine ist Gefahren ausgesetzt.
Schutzeinrichtungen kédnnen zwar den Zugriff zu Gefahrenstellen
verhindern, andererseits muss der Bediener aber auch ohne
Schutzeinrichtung (z.B. bei getffneter Schutztlire) an der Maschine
arbeiten kénnen. Um diese Gefahren zu minimieren, wurden in den
letzten Jahren verschiedene Richtlinien und Vorschriften erarbeitet.

Das HEIDENHAIN-Sicherheitskonzept, das in die TNC-Steuerungen
integriert wurde, entspricht dem Performance-Level d gemafR

EN 13849-1 und SIL 2 nach IEC 61508, bietet sicherheitsbezogene
Betriebsarten entsprechend der EN 12417 und gewabhrleistet einen
weitreichenden Personenschutz.

Grundlage des HEIDENHAIN-Sicherheitskonzepts ist die zweikanalige
Prozessorstruktur, die aus dem Hauptrechner MC (main computing
unit) und einem oder mehreren Antriebsregelmodulen CC (control
computing unit) besteht. Alle Uberwachungsmechanismen werden
redundant in den Steuerungssystemen angelegt. Sicherheitsrelevante
Systemdaten unterliegen einem wechselseitigen zyklischen
Datenvergleich. Sicherheitsrelevante Fehler flihren immer Gber
definierte Stopp-Reaktionen zu einem sicheren Stillsetzen aller
Antriebe.

Uber sicherheitsbezogene Ein- und Ausgange (zweikanalig
ausgefihrt), die in allen Betriebsarten auf den Prozef Einflu nehmen,
|6st die TNC bestimmte Sicherheitsfunktionen aus und erreicht
sichere Betriebszustande.

In diesem Kapitel finden Sie Erklarungen zu den Funktionen, die bei

einer TNC mit Funktionaler Sicherheit zusatzlich zur Verfligung stehen.

Sicherheitskonzept an |hre Maschine an.

Q Ihr Maschinenhersteller passt das HEIDENHAIN-
Maschinenhandbuch beachten!
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Begriffserklarungen

Sicherheitsbezogene Betriebsarten:

Bezeichnung

Kurzbeschreibung

SOM_1

Safe operating mode 1: Automatikbetrieb,
Produktionsbetrieb

SOM_2 Safe operating mode 2: Einrichtebetrieb

SOM_3 Safe operating mode 3: Manuelles Eingreifen,
nur fUr qualifizierte Bediener

SOM_4 Safe operating mode 4: Erweitertes

manuelles Eingreifen, Prozessbeobachtung

Sicherheitsfunktionen

Bezeichnung

Kurzbeschreibung

SS0, SS1, SS1F,
$S2

Safe stop: Sicherers Stillsetzen der Antriebe
auf unterschiedliche Arten.

STO

Safe torque off: Energieversorgung zum
Motor ist unterbrochen. Bietet Schutz gegen
unerwartetes Anlaufen der Antriebe

S0s

Safe operating Stop: Sicherer Betriebshalt.
Bietet Schutz gegen unerwartetes Anlaufen
der Antriebe

SLS

Safety-limited-speed: Sicher begrenzte
Geschwindigkeit. Verhindert, dass die
Antriebe bei gedffneter Schutztlr
vorgegebene Geschwindigkeitsgrenzwerte
Uberschreiten

HEIDENHAIN iTNC 530
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14.4 Funktionale Sicherheit FS (Option)

Achspositionen priifen

die TNC angepasst werden. Maschinenhandbuch

Q Diese Funktion muss von Ihrem Maschinenhersteller an
beachten!

Nach dem Einschalten priift die TNC, ob die Position einer Achse mit
der Position direkt nach dem Ausschalten Ubereinstimmt. Tritt eine
Abweichung auf, kennzeichnet die TNC diese Achse in der Positions-
Anzeige mit einem Warndreieck hinter dem Positionswert. Achsen,
die mit dem Warndreieck gekennzeichnet sind, kénnen Sie bei
gedffneter Tar nicht mehr verfahren.

In solchen Féllen mussen Sie fir die entsprechenden Achsen eine
Prifposition anfahren. Gehen Sie dabei wie folgt vor:

Betriebsart Manueller Betrieb wahlen

Softkey-Leiste weiterschalten, bis Sie eine Leiste sehen auf der alle
Achsen aufgelistet sind, die Sie auf die Prifposition fahren missen

Per Softkey eine Achse wahlen, die Sie auf die Prifposition fahren
wollen

Achtung Kollisionsgefahr!
@ Die Priifpositionen so nacheinander anfahren, dass keine

Kollision mit dem Werkstlick oder mit Spannmitteln
entstehen kann! Ggf. Achsen manuell entsprechend
vorpositionieren!

Anfahrvorgang mit NC-Start ausflhren

Nachdem die Prifposition erreicht ist, fragt die TNC nach, ob die
Prifposition richtig angefahren wurde: Mit Softkey JA bestatigen
wenn die TNC die Prifposition richtig angefahren hat, mit Softkey
NEIN bestatigen, wenn die TNC die Prifposition falsch angefahren
hat

Wenn Sie mit Softkey JA bestatigt haben, dann missen Sie mit der
Zustimmtaste auf dem Maschinenbedienfeld die Richtigkeit der
Prifposition erneut bestétigen

Den zuvor beschriebenen Vorgang flr alle Achsen, die Sie auf die
Prifposition fahren wollen, wiederholen

Maschinenhersteller fest. Maschinenhandbuch

Q Wo sich die Prifposition befindet, legt |hr
beachten!
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Ubersicht Giber erlaubte Vorschiibe und

Drehzahlen

Die TNC stellt eine Ubersicht zur Verfugung, in der die erlaubten
Drehzahlen und VorschUbe fir alle Achsen in Abhangigkeit zur aktiven
Betriebsart dargestellt sind.

Manueller Betrieb

Programm-
Einspeichern

@:MANCe)
F

N B <

@

5951585
+0.000
+0.0080

upersicnt | pem | AL | LaL | cve | m | >

soLL X
2
Z

-9.585
+0.000 B
+0.000

+29.984

SPINDLE_EMPTY

TN<XxO

= 300
= zoe
= zoe
= zoe
= zoe

= 300
= 300
= 300
= 300
= 300

aN<xa®

TN<XO

= see
= 400
= 400
= a0
= a0 REP

® 00:00:36

z |s 130

Ms /8

Aktives PGM:

+0.0000

2

@ Betriebsart Manueller Betrieb wahlen
a Auf letzte Softkey-Leiste weiterschalten
aFo Softkey INFO SOM druicken: Die TNC 6ffnet das
sort Ubersichtsfenster fir erlaubte Drehzahlen und
Vorschibe
Spalte Bedeutung
SLS2 Sicher reduzierte Geschwindikeiten in der

sicherheitsbezogenen Betriebsart 2 (SOM_2)
fur die jeweiligen Achsen

Gz S=isT PE

8% SCNm1l

=T

10:55

,|
o
s
e
S

B
g

ENDE

SLS3 Sicher reduzierte Geschwindikeiten in der
sicherheitsbezogenen Betriebsart 3 (SOM_3)
fur die jeweiligen Achsen

SLS4 Sicher reduzierte Geschwindikeiten in der
sicherheitsbezogenen Betriebsart 4 (SOM_4)
flr die jeweiligen Achsen
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14.4 Funktionale Sicherheit FS (Option)

Vorschubbegrenzung aktivieren

Die TNC limitiert beim Setzen des Softkey F LIMITIERT auf EIN die
maximal zugelassene Geschwindigkeit der Achsen auf die
festgelegte, sicher begrenzte Geschwindigkeit. Die fUr die aktive
Betriebsart gultigen Geschwindigkeiten entnehmen Sie bitte der
Tabelle Safety-MP (siehe , Ubersicht Uber erlaubte Vorschibe und
Drehzahlen” auf Seite 507).

@ Betriebsart Manueller Betrieb wahlen
a Auf letzte Softkey-Leiste weiterschalten
N Vorschublimit ein- oder ausschalten

EIN

Zusatzliche Status-Anzeigen

Bei einer Steuerung mit Funktionaler Sicherheit FS enthélt die Manueller Betrieb e
allgemeine Status-Anzeige zusatzliche Informationen in Bezug auf den
aktuellen Status von Sicherheitsfunktionen. Diese Informationen zeigt " g
die TNC in Form von Betriebszustanden zu den Status-Anzeigen T, S —
und F an. IST il BISlE = 0
. < i +0.000 : ‘
Status-Anzeige Kurzbeschreibung > +0.000 ‘_?._.?
STO Energieversorgung zur Spindel oder zu einem -
Vorschubantrieb ist unterbrochen B +29.992 ‘
SLS Safety-limited-speed: Eine sicher reduzierte S1..389.93¢ o E
Geschwindigkeit ist aktiv . - . - e
. . . ) 8% XCNml P8 -T@ & A
S0S Safe operating Stop: Sicherer Betriebshalt ist 8% XCNm1 12:12 el
akt|V ANTAST- PRESET WERKZEUG
M S F FLI\:!:(%ON TﬁEéLLE TﬁEELLi
STO Safe torque off: Energieversorgung zum

Motor ist unterbrochen

Die aktive sicherheitsbezogene Betriebsart zeigt die TNC mit einem
Icon in der Kopfzeile rechts neben dem Betriebsartentext an. Ist die
Betriebsart SOM_1 aktiv, dann zeigt die TNC kein Icon an.

Icon Sicherheitsbezogene Betriebsart
SOM Betriebsart SOM 2 aktiv
o _
20
SOM Betriebsart SOM 3 aktiv
o _
30
SOM Betriebsart SOM_4 aktiv
4
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14.5 Bezugspunkt-Setzen ohne
Tastsystem

Hinweis

Bezugspunkt-Setzen mit Tastsystem: Siehe
@ "Bezugspunkt-Setzen mit Tastsystem” auf Seite 532.

Beim Bezugspunkt-Setzen setzen Sie die Anzeige der TNC auf die
Koordinaten einer bekannten Werkstutck-Position.

Vorbereitung

Werkstlck aufspannen und ausrichten
Nullwerkzeug mit bekanntem Radius einwechseln
Sicherstellen, dass die TNC Ist-Positionen anzeigt

HEIDENHAIN iTNC 530
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14.5 Bezugspunkt-Setzen ohne Tastsystem

Bezugspunkt setzen mit Achstasten

SchutzmaRnahme
@ Falls die Werkstlick-Oberflache nicht angekratzt werden

darf, wird auf das Werkstlck ein Blech bekannter Dicke d
gelegt. Fur den Bezugspunkt geben Sie dann einen um d
groBeren Wert ein.

@ Betriebsart Manueller Betrieb wahlen

@ @ @ Werkzeug vorsichtig verfahren, bis es das Werkstiick
berlhrt (ankratzt)

Achse waéhlen (alle Achsen sind auch Uber die ASCII-
@ Tastatur wahlbar)

BEZUGSPUNKT-SETZEN Z=

a Nullwerkzeug, Spindelachse: Anzeige auf bekannte
WerkstUck-Position (z.B. 0) setzen oder Dicke d des

Blechs eingeben. In der Bearbeitungsebene:
Werkzeug-Radius bericksichtigen

Die Bezugspunkte flr die verbleibenden Achsen setzen Sie auf die
gleiche Weise.

Wenn Sie in der Zustellachse ein voreingestelltes Werkzeug
verwenden, dann setzen Sie die Anzeige der Zustellachse auf die
Lange L des Werkzeugs bzw. auf die Summe Z=L+d.

510
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Bezugspunkt-Verwaltung mit der Bezugspunkt-

Tabelle

=

Die Bezugspunkt-Verwaltung sollten Sie unbedingt
verwenden, wenn

Ihre Maschine mit Drehachsen (Schwenktisch oder
Schwenkkopf) ausgeristet ist und Sie mit der Funktion
Bearbeitungsebene schwenken arbeiten

Ihre Maschine mit einem Kopfwechsel-System
ausgerustet ist

Sie bisher an alteren TNC-Steuerungen mit REF-
bezogenen Nullpunkt-Tabellen gearbeitet haben

Sie mehrere gleiche Werkstlicke bearbeiten wollen, die
mit unterschiedlicher Schieflage aufgespannt sind

Die Bezugspunkt-Tabelle darf beliebig viele Zeilen
(Bezugspunkte) enthalten. Um die Dateigrofie und die
Verarbeitungs-Geschwindigkeit zu optimieren, sollten Sie
nur so viele Zeilen verwenden, wie Sie fur lhre
Bezugspunkt-Verwaltung auch bendtigen.

Neue Zeilen kénnen Sie aus Sicherheitsgrinden nur am
Ende der Bezugspunkt-Tabelle einfligen.

Wenn Sie Uber die MOD-Funktion die Positions-Anzeige
auf INCH umstellen, zeigt die TNC auch die gespeicherten
Bezugspunkt-Koordinaten in inch an.

Uber den Maschinen-Parameter 7268.x konnen Sie die
Spalten in der Bezugspunkt-Tabelle beliebig anordnen und
bei Bedarf auch ausblenden (siehe , Liste der allgemeinen
Anwenderparameter” ab Seite 629).

HEIDENHAIN iTNC 530

Tabelle editieren ::xg;m
: inspei
Drehwinkel?
Datei: PRESET PR >
M
20 0 = = B
21 TO THREAD WP 1 +0 e +0 1000 N
22 TO THREAD WP 2 +0 100 +0 1000 "y’
23 TO THRERD WP 2 100 100 1000
24 TO THREAD WP 4 +@ 100 1000
25 +0 5 ;
25 +0
27 3 ¥
28 +0
23 s
30 0 EREET
31 +0 = —
32 ° g
2 % 7Y
3q 0
as ity
S
35 0 - -
: &5 [+]
8% SCNm1
8% SCNm1 08:10 Egaexﬂ
X -4.293] Y -322.293 +100.250 I
+B +0.000*C +0.000
8 [
=
g S1 ©.000 =
1ST B: 20 T 5 2|s 2500 F o M5 /9
PRESET PRESET | AKTUELLES AKTIVEN | comoen
..%.. NEU KoRRI~ Fewo PrESET
EINGEBEN GIEREN EDITIEREN SPEICHERN | Coooroos
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14.5 Bezugspunkt-Setzen ohne Tastsystem

Bezugspunkte in der Bezugspunkt-Tabelle speichern

Die Bezugspunkt-Tabelle hat den Namen PRESET.PR und ist im
Verzeichnis TNC:\ gespeichert. PRESET. PR ist nur in der Betriebsart
Manuell und E1. Handrad editierbar. In der Betriebsart Programm-
Einspeichern/Editieren kénnen Sie die Tabelle nur lesen, nicht jedoch
verandern.

Das Kopieren der Bezugspunkt-Tabelle in ein anderes Verzeichnis (zur
Datensicherung) ist erlaubt. Zeilen, die von lhrem Maschinenhersteller
schreibgeschitzt wurden, sind auch in den kopierten Tabellen
grundsatzlich schreibgeschiitzt, kdnnen also von lhnen nicht veréandert
werden.

Verédndern Sie in den kopierten Tabellen die Anzahl der Zeilen
grundsatzlich nicht! Dies kdnnte zu Problemen flhren, wenn Sie die
Tabelle wieder aktivieren wollen.

Um die in ein anderes Verzeichnis kopierte Bezugspunkt-Tabelle zu
aktivieren, missen Sie diese wieder in das Verzeichnis TNC:\
zurlckkopieren.

Sie haben mehrere Moglichkeiten, Bezugspunkte/Grunddrehungen in
der Bezugspunkt-Tabelle zu speichern:

Uber Antast-Zyklen in der Betriebsart Manuell bzw. E1. Handrad
(siehe Kapitel 14)

Uber die Antast-Zyklen 400 bis 402 und 410 bis 419 im Automatik-
Betrieb (siehe Benutzer-Handbuch Zyklen, Kapitel 14 und 15)

Manuelles eintragen (siehe nachfolgende Beschreibung)
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das Koordinatensystem um den Bezugspunkt, der in

Q Grunddrehungen aus der Bezugspunkt-Tabelle drehen
derselben Zeile steht wie die Grunddrehung.

Die TNC prift beim Setzen des Bezugspunktes, ob die
Position der Schwenkachsen mit den entsprechenden
Werten des 3D ROT-MenUs Ubereinstimmt (abhangig von
einer Einstellung in der Kinematik-Tabelle). Daraus folgt:

Bei inaktiver Funktion Bearbeitungsebene Schwenken
muss die Positionsanzeige der Drehachsen = 0° sein
(ggf. Drehachsen abnullen)

Bei aktiver Funktion Bearbeitungsebene Schwenken
mUssen die Positionsanzeigen der Drehachsen und die
eingetragenen Winkel im 3D ROT-MenU
Ubereinstimmen

Ihr Maschinenhersteller kann beliebige Zeilen der
Bezugspunkt-Tabelle sperren, um darin feste
Bezugspunkte abzulegen (z.B. einen Rundtisch-
Mittelpunkt). Solche Zeilen sind in der Bezugspunkt-
Tabelle andersfarbig markiert (Standardmarkierung ist
rot).

Die Zeile 0 in der Bezugspunkt-Tabelle ist grundsatzlich
schreibgeschtzt. Die TNC speichert in der Zeile 0 immer
den Bezugspunkt, den Sie zuletzt manuell Gber die
Achstasten oder per Softkey gesetzt haben. Ist der
manuell gesetzte Bezugspunkt aktiv, zeigt die TNC in der
Status-Anzeige den Text MAN(0) an

Wenn Sie mit den Tastsystem-Zyklen zum Bezugspunkt-
Setzen automatisch die TNC-Anzeige setzen, dann
speichert die TNC diese Werte nicht in der Zeile 0.

14.5 Bezugspunkt-Setzen ohne Tastsystem

Achtung Kollisionsgefahr!
@ Beachten Sie, dass beim Verschieben eines Teilapparates

auf lhrem Maschinentisch (realisiert durch Veranderung
der Kinematik-Beschreibung) ggf. auch Bezugspunkte
verschoben werden, die nicht direkt mit dem Teilapparat
zusammenhangen.
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14.5 Bezugspunkt-Setzen ohne Tastsystem

Bezugspunkte manuell in der Bezugspunkt-Tabelle speichern

Um Bezugspunkte in der Bezugspunkt-Tabelle speichern zu kénnen,
gehen Sie wie folgt vor

&l
®O®

BEZUGSPKT .
VERWALTUNG

PRESET
HNDERN

PRESET
KORRI-
GIEREN

514

Betriebsart Manueller Betrieb wahlen

Werkzeug vorsichtig verfahren, bis es das Werkstlick
berUhrt (ankratzt), oder Messuhr entsprechend
positionieren

Bezugspunkt-Verwaltung aufrufen: Die TNC 6ffnet
die Bezugspunkt-Tabelle und setzt den Cursor auf die
aktive Tabellenzeile

Funktionen zur Bezugspunkt-Eingabe wahlen: Die
TNC zeigt in der Softkey-Leiste die verfligbaren
Eingabemdglichkeiten an. Beschreibung der
Eingabemdglichkeiten: siehe nachfolgende Tabelle

Zeile in der Bezugspunkt-Tabelle wahlen, die Sie
andern wollen (Zeilennummer entspricht der
Bezugspunkt-Nummer)

Ggf. Spalte (Achse) in der Bezugspunkt-Tabelle
wahlen, die Sie dndern wollen

Per Softkey eine der verflgbaren
Eingabemdglichkeiten wahlen (siehe nachfolgende
Tabelle)
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Funktion

Softkey

Die Ist-Position des Werkzeugs (der Messuhr) als
neuen Bezugspunkt direkt Gbernehmen:
Funktion speichert den Bezugspunkt nurin der
Achse ab, in der das Hellfeld gerade steht

.%_

Der Ist-Position des Werkzeugs (der Messuhr)
einen beliebigen Wert zuweisen: Funktion
speichert den Bezugspunkt nur in der Achse ab,
in der das Hellfeld gerade steht. Gewlnschten
Wert im Uberblendfenster eingeben

PRESET
NEU
EINGEBEN

Einen bereits in der Tabelle gespeicherten
Bezugspunkt inkremental verschieben: Funktion
speichert den Bezugspunkt nur in der Achse ab,
in der das Hellfeld gerade steht. Gewlinschten
Korrekturwert vorzeichenrichtig im
Uberblendfenster eingeben. Bei aktiver inch-
Anzeige: Wert in inch eingeben, die TNC rechnet
intern den eingegebenen Wert nach mm um

PRESET
KORRI-
GIEREN

Neuen Bezugspunkt ohne Verrechnung der
Kinematik direkt eingeben (achsspezifisch).
Diese Funktion nur dann verwenden, wenn lhre
Maschine mit einem Rundtisch ausgeristet ist
und Sie durch direkte Eingabe von 0 den
Bezugspunkt in die Rundtisch-Mitte setzen
wollen. Funktion speichert den Wert nur in der
Achse ab, in der das Hellfeld gerade steht.
Gewdlinschten Wert im Uberblendfenster
eingeben. Bei aktiver inch-Anzeige: Wert in inch
eingeben, die TNC rechnet intern den
eingegebenen Wert nach mm um

AKTUELLES
FELD
EDITIEREN

Den momentan aktiven Bezugspunktin eine
waéhlbare Tabellenzeile schreiben: Funktion
speichert den Bezugspunkt in allen Achsen ab
und aktiviert die jeweilige Tabellenzeile dann
automatisch. Bei aktiver inch-Anzeige: Wert in
inch eingeben, die TNC rechnet intern den
eingegebenen Wert nach mm um

AKTIVEN
PRESET
SPEICHERN
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14.5 Bezugspunkt-Setzen ohne Tastsystem

Bezugspunkt-Tabelle editieren

Editier-Funktion im Tabellenmodus

Softkey

Tabellen-Anfang wahlen

ANFANG

Tabellen-Ende wahlen

ENDE

Vorherige Tabellen-Seite wahlen

SEITE

Nachste Tabellen-Seite wahlen

SEITE

Funktionen zur Bezugspunkt-Eingabe wahlen

PRESET
ANDERN

Den Bezugspunkt der aktuell angewahlten Zeile
der Bezugspunkt-Tabelle aktivieren

PRESET
AKTI-
VIEREN

Eingebbare Anzahl von Zeilen am Tabellenende
anflgen (2. Softkey-Leiste)

N ZEILEN
AM ENDE
ANFUGEN

Hell hinterlegtes Feld kopieren 2. Softkey-Leiste)

AKTUELLEN
WERT
KOPIEREN

Kopiertes Feld einfligen (2. Softkey-Leiste)

KOPIERTEN
WERT
EINFUGEN

Aktuell angewahlte Zeile zurlicksetzen: Die TNC
tragt in alle Spalten - ein (2. Softkey-Leiste)

ZEILE
ZURUCK-
SETZEN

Einzelne Zeile am Tabellen-Ende einfligen (2.
Softkey-Leiste)

ZEILE
EINFUGEN

Einzelne Zeile am Tabellen-Ende I6schen (2.
Softkey-Leiste)

ZEILE
LBSCHEN
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Bezugspunkt aus der Bezugspunkt-Tabelle in der Betriebsart
Manuell aktivieren

Achtung Kollisionsgefahr!

@ Beim Aktivieren eines Bezugspunktes aus der
Bezugspunkt-Tabelle, setzt die TNC eine aktive Nullpunkt-
Verschiebung zurdck.

Eine Koordinaten-Umrechnung die Sie Uber Zyklus 19,
Bearbeitungsebene schwenken oder die PLANE-Funktion
programmiert haben, bleibt dagegen aktiv.

Wenn Sie einen Bezugspunkt aktivieren, der nicht in allen
Koordinaten Werte enthalt, dann bleibt in diesen Achsen
der zuletzt wiksame Bezugspunkt aktiv.

@ Betriebsart Manueller Betrieb wéahlen

ezUBsPKT. Bezugspunkt-Tabelle anzeigen lassen

Bezugspunkt-Numer wahlen, die Sie aktivieren
wollen, oder

n Uber die Taste GOTO die Bezugspunkt-Numer wah-
L len, die Sie aktivieren wollen, mit der Taste ENT

bestéatigen

14.5 Bezugspunkt-Setzen ohne Tastsystem

preser Bezugspunkt aktivieren
VIEREN

Aktivieren des Bezugspunktes bestatigen. Die TNC
setzt die Anzeige und — wenn definiert — die
Grunddrehung

AUSFUHREN

@ Bezugspunkt-Tabelle verlassen

Bezugspunkt aus der Bezugspunkt-Tabelle in einem NC-
Programm aktivieren

Um Bezugspunkte aus der Bezugspunkt-Tabelle wahrend des
Programmlaufs zu aktivieren, benutzen Sie den Zyklus 247. Im Zyklus
247 definieren Sie lediglich die Nummer des Bezugspunktes den Sie
aktivieren wollen (siehe Benutzer-Handbuch Zyklen, Zyklus 247
BEZUGSPUNKT-SETZEN).
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14.6 Tastsystem verwenden

14.6 Tastsystem verwenden

Ubersicht

die Gewahrleistung fir die Funktion der Tastsystem-

O Beachten Sie, dass HEIDENHAIN grundsatzlich nur dann

Zyklen Gbernimmt, wenn Sie HEIDENHAIN-Tastsysteme

verwenden!

In der Betriebsart Manueller Betrieb stehen lhnen folgende

Tastsystem-Zyklen zur Verfligung:

Funktion Softkey Seite
Wirksame Lange kalibrieren @ L Seite 523
Ui
Wirksamen Radius kalibrieren KA. R Seite 524
Grunddrehung Uber eine Gerade anasTEN Seite 528
ermitteln -
Bezugspunkt-Setzen in einer wahlbaren ATRSTEN Seite 532
Achse jzzz
Ecke als Bezugspunkt setzen ANTASTEN Seite 533
Kreismittelpunkt als Bezugspunkt setzen ANTASTEN Seite 534
cc
Mittelachse als Bezugspunkt setzen AnTaSTEN Seite 535
287,
Grunddrehung Uber zwei ANTASTEN Seite 536
Bohrungen/Kreiszapfen ermitteln @1&:
Bezugspunkt Uber vier avTRSTEN Seite 536
Bohrungen/Kreiszapfen setzen o+ 8
Kreismittelpunkt Uber drei avTRSTEN Seite 536
Bohrungen/Zapfen setzen Kl
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Tastsystem-Zyklus wahlen

Betriebsart Manueller Betrieb oder El. Handrad wéahlen
ANTRST- Antastfunktionen wahlen: Softkey ANTAST-

FUNKTION

A FUNKTION dricken. Die TNC zeigt weitere Softkeys:
Siehe Tabelle oben

rasTEN Tastsystem-Zyklus wahlen: z.B. Softkey ANTASTEN
= ROT driicken, die TNC zeigt am Bildschirm das
entsprechende MenU an

Messwerte aus den Tastsystem-Zyklen
protokollieren

Maschinenhersteller vorbereitet sein.
Maschinenhandbuch beachten!

Q Die TNC muss flr diese Funktion vom

14.6 Tastsystem verwenden

Nachdem die TNC einen beliebigen Tastsystem-Zyklus ausgefihrt hat, ;?;
zeigt die TNC den Softkey DRUCKEN. Wenn Sie den Softkey —
betétigen, protokolliert die TNC die aktuellen Werte des aktiven (‘“%E
Tastsystem-Zyklus. Uber die PRINT-Funktion im Schnittstellen-

Konfigurationsmenii (siehe Benutzer-Handbuch, ,, 12 MOD- e e | e L | ] | e ‘

Funktionen, Datenschnittstelle einrichten”) legen Sie fest, ob die TNC:

die Messergebnisse ausdrucken soll

die Messergebnisse auf der Festplatte der TNC speichern soll

die Messergebnisse auf einem PC speichern soll
Wenn Sie die Messergebnisse speichern, legt die TNC die ASClI-Datei
%TCHPRNT.A an. Falls Sie im Schnittstellen-Konfigurationsmen

keinen Pfad und keine Schnittstelle festgelegt haben, speichert die
TNC die Datei % TCHPRNT im Haupt-Verzeichnis TNC:\ ab.

%TCHPRNT.A in der Betriebsart Programm-
Einspeichern/Editieren nicht angewahlt sein. Sonst gibt
die TNC eine Fehlermeldung aus.

Q Wenn Sie den Softkey DRUCKEN drlcken, darf die Datei
=

Die TNC schreibt die Messwerte ausschlieRlich in die
Datei % TCHPRNT.A. Wenn Sie mehrere Tastsystem-
Zyklen hintereinander ausfiihren und deren Messwerte
speichern wollen, missen Sie den Inhalt der Datei
%TCHPRNT.A zwischen den Tastsystem-Zyklen sichern,
indem Sie sie kopieren oder umbenennen.

Format und Inhalt der Datei % TCHPRNT legt |hr
Maschinenhersteller fest.
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Messwerte aus den Tastsystem-Zyklen in eine
Nullpunkt-Tabelle schreiben

Diese Funktion ist nur aktiv, wenn Sie an |hrer TNC
Nullpunkt-Tabellen aktiv haben (Bit 3 im Maschinen-
Parameter 7224.0 =0).

Verwenden Sie diese Funktion, wenn Sie Messwerte im
Werkstlck-Koordinatensystem speichern wollen. Wenn
Sie Messwerte im maschinenfesten Koordinatensystem
(REF-Koordinaten) speichern wollen, verwenden Sie den
Softkey EINTRAG BEZPKT- TABELLE (siehe , Messwerte
aus den Tastsystem-Zyklen in die Bezugspunkt-Tabelle
schreiben” auf Seite 521).

Uber den Softkey EINTRAG NULLPUNKT TABELLE kann die TNC,
nachdem ein beliebiger Tastsystem-Zyklus ausgefiihrt wurde, die
Messwerte in eine Nullpunkt-Tabelle schreiben:

Achtung Kollisionsgefahr!

Beachten Sie, dass die TNC bei einer aktiven Nullpunkt-
Verschiebung den angetasteten Wert immer auf den
aktiven Bezugspunkt (bzw. auf den zuletzt in der
Betriebsart Manuell gesetzten Bezugspunkt) bezieht,
obwohl in der Positions-Anzeige die Nullpunkt-
Verschiebung verrechnet wird.

Beliebige Antastfunktion durchfiihren

Gewlnschte Koordinaten des Bezugspunkts in die dafir
angebotenen Eingabefelder eintragen (abhéngig vom ausgefiihrten
Tastsystem-Zyklus)

Nullpunkt-Nummer im Eingabefeld Nummer in Tabelle = eingeben

Namen der Nullpunkt-Tabelle (vollstandiger Pfad) im Eingabefeld
Nullpunkt-Tabelle eingeben

Softkey EINTRAG NULLPUNKT TABELLE drlicken: Die TNC
speichert den Nullpunkt unter der eingegeben Nummer in die
angegebene Nullpunkt-Tabelle

520
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Messwerte aus den Tastsystem-Zyklen in die
Bezugspunkt-Tabelle schreiben

maschinenfesten Koordinatensystem (REF-Koordinaten)
speichern wollen. Wenn Sie Messwerte im Werkstick-
Koordinatensystem speichern wollen, verwenden Sie den
Softkey EINTRAG NULLPUNKT TABELLE (siehe
.Messwerte aus den Tastsystem-Zyklen in eine
Nullpunkt-Tabelle schreiben” auf Seite 520).

O Verwenden Sie diese Funktion, wenn Sie Messwerte im

Uber den Softkey EINTRAG BEZPKT. TABELLE kann die TNC,
nachdem ein beliebiger Tastsystem-Zyklus ausgefiihrt wurde, die
Messwerte in die Bezugspunkt-Tabelle schreiben. Die Messwerte
werden dann bezogen auf das maschinenfeste Koordinatensystem
(REF-Koordinaten) gespeichert. Die Bezugspunkt-Tabelle hat den
Namen PRESET.PR und ist im Verzeichnis TNC:\ gespeichert.

Achtung Kollisionsgefahr!
@ Beachten Sie, dass die TNC bei einer aktiven Nullpunkt-

Verschiebung den angetasteten Wert immer auf den
aktiven Bezugspunkt (bzw. auf den zuletzt in der
Betriebsart Manuell gesetzten Bezugspunkt) bezieht,
obwohl in der Positions-Anzeige die Nullpunkt-
Verschiebung verrechnet wird.

Beliebige Antastfunktion durchflihren

Gewlnschte Koordinaten des Bezugspunkts in die daftr
angebotenen Eingabefelder eintragen (abhéngig vom ausgeflihrten
Tastsystem-Zyklus)

Bezugspunkt-Nummer im Eingabefeld Nummer in Tabelle:
eingeben

Softkey EINTRAG BEZPKT. TABELLE drlicken: Die TNC speichert
den Nullpunkt unter der eingegeben Nummer in die Bezugspunkt-
Tabelle

blendet die TNC einen Warnhinweis ein. Sie konnen dann
entscheiden, ob Sie wirklich Gberschreiben wollen (=Taste
ENT) oder nicht (=Taste NO ENT).

Q Wenn Sie den aktiven Bezugspunkt Uberschreiben, dann

HEIDENHAIN iTNC 530
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Messwerte in der Paletten-Bezugspunkt-Tabelle
speichern

Palettenbezugspunkte erfassen wollen. Diese Funktion

@ Verwenden Sie diese Funktion, wenn Sie
muss von lhrem Maschinenhersteller freigegeben sein.

Um einen Messwert in der Paletten-Bezugspunkt-Tabelle
speichern zu kénnen, missen Sie vor dem Antastvorgang
einen Null-Bezugspunkt aktivieren. Ein Null-Bezugspunkt
enthélt in allen Achsen der Bezugspunkt-Tabelle den
Eintrag 0!

Beliebige Antastfunktion durchfiihren

Gewlinschte Koordinaten des Bezugspunkts in die dafir
angebotenen Eingabefelder eintragen (abhéngig vom ausgefihrten
Tastsystem-Zyklus)

Bezugspunkt-Nummer im Eingabefeld Nummer in Tabelle:
eingeben

Softkey EINTRAG PALETTEN BEZPKT. TAB. driicken: Die TNC
speichert den Nullpunkt unter der eingegeben Nummer in der
Paletten-Bezugspunkt-Tabelle

14.6 Tastsystem verwenden
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14.7 Tastsystem kalibrieren

Einfithrung

Um den tatsachlichen Schaltpunkt eines Tastsystems exakt
bestimmen zu kénnen, missen Sie das Tastsystem kalibrieren,
ansonsten kann die TNC keine exakten Messergebnisse ermitteln.

Tastsystem immer kalibrieren bei:
O' Inbetriebnahme
Taststift-Bruch
Taststift-VWWechsel
Anderung des Antastvorschubs

UnregelmaRigkeiten, beispielsweise durch Erwarmung
der Maschine

Anderung der aktiven Werkzeugachse

Beim Kalibrieren ermittelt die TNC die ,wirksame” Lange des
Taststifts und den , wirksamen” Radius der Tastkugel. Zum
Kalibrieren des Tastsystems spannen Sie einen Einstellring mit
bekannter Héhe und bekanntem Innenradius auf den Maschinentisch.

Kalibrieren der wirksamen Lange
auf den Werkzeug-Bezugspunkt. In der Regel legt der

Maschinenhersteller den Werkzeug-Bezugspunkt auf die
Spindelnase.

Q Die wirksame Lange des Tastsystems bezieht sich immer

Bezugspunkt in der Spindel-Achse so setzen, dass fir den
Maschinentisch gilt: Z=0.

FE Kalibrier-Funktion fir die Tastsystem-Léange wahlen:
ebh, Softkey ANTAST-FUNKTION und KAL. L driicken. Die
TNC zeigt ein MenU-Fenster mit vier Eingabefeldern

Werkzeug-Achse eingeben (Achstaste)
Bezugspunkt: Hohe des Einstellrings eingeben

MenUpunkte Wirksamer Kugelradius und Wirksame
Lange erfordern keine Eingabe

Tastsystem dicht Uber die Oberflache des
Einstellrings fahren

Wenn nétig Verfahrrichtung dndern: Gber Softkey oder
Pfeiltasten wahlen

Oberflache antasten: NC-Start-Taste drlicken
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14.7 Tastsystem kalibrieren

Wirksamen Radius kalibrieren und Tastsystem-
Mittenversatz ausgleichen

Die Tastsystem-Achse fallt normalerweise nicht genau mit der
Spindelachse zusammen. Die Kalibrier-Funktion erfasst den Versatz
zwischen Tastsystem-Achse und Spindelachse und gleicht ihn
rechnerisch aus.

Abhangig von der Einstellung des Maschinen-Parameters 6165
(Spindelnachfihrung aktiv/inaktiv) lauft die Kalibrier-Routine
unterschiedlich ab. Wahrend bei aktiver Spindelnachflihrung der
Kalibriervorgang mit einem einzigen NC-Start ablauft, kdnnen Sie bei
inaktiver Spindelnachflihrung entscheiden, ob Sie den Mittenversatz
kalibrieren wollen oder nicht.

Bei der Mittenversatz-Kalibrierung dreht die TNC das Tastsystem um
180°. Die Drehung wird durch eine Zusatz-Funktion ausgeldst, die der
Maschinenhersteller im Maschinen-Parameter 6160 festlegt.

Gehen Sie beim manuellen Kalibrieren wie folgt vor:

Tastkugel im Manuellen Betrieb in die Bohrung des Einstellrings
positionieren

e [ Kalibrier-Funktion fir den Tastkugel-Radius und den
Tastsystem-Mittenversatz wéahlen: Softkey KAL. R
drlcken

Werkzeug-Achse wahlen, Radius des Einstellrings
eingeben

Antasten: 4x NC-Start-Taste drlicken. Das Tastsystem
tastet in jede Achsrichtung eine Position der Bohrung
an und errechnet den wirksamen Tastkugel-Radius

Wenn Sie die Kalibrierfunktion jetzt beenden
mochten, dann Softkey ENDE drlicken

TNC vom Maschinenhersteller vorbereitet sein.

@ Um den Tastkugel-Mittenversatz zu bestimmen, muss die
Maschinenhandbuch beachten!

180> Tastkugel-Mittenversatz bestimmen: Softkey 180°
s driicken. Die TNC dreht das Tastsystem um 180°

Antasten: 4 x NC-Start-Taste drlicken. Das
Tastsystem tastet in jede Achsrichtung eine Position
in der Bohrung und errechnet den Tastsystem-
Mittenversatz
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Kalibrierwerte anzeigen Manueller Betrieb et g
Die TNC speichert wirksame Lange, den wirksamen Radius und den " g D
Betrag de_s qutsystem—l\/l|ttenversatzes und beruck5|c_ht|gt diese Radius Einsteliring = O = =
Werte bei spateren Einsatzen des Tastsystems. Um die Wirksamer Kugelradius = +2 o ‘ 0
gespeicherten Werte anzuzeigen, dricken Sie KAL. L und KAL. R. UESEEEELSE BUCMVEEROEIE Mo z H—
Tastkugel-Mittenversatz Y=+0 - "
Werkzeug-Nummer = 2 '%..,‘; (1+]
Q Wenn Sie mehrere Tastsysteme bzw. Kalibrierdaten e 2k B =
# verwenden: Siehe ,, Mehrere Satze von Kalibrierdaten N ‘
NS @[+
verwalten”, Seite 525. 0% SLNm1l E
8% SL[Nm1 B7825 | =y [h)
-367.355 Y -1569.953 2 -290.000 i e
wB +0.000 C +0.000 (g.
Mehrere Satze von Kalibrierdaten verwalten T s1se.oe0 |88
IST :10 T 2 2|s zeee F o M5 /8 #
Wenn Sie an Ihrer l\/lasch"!ne mehrere Tastsysteme oder ) _ ‘ e ‘ v+ ‘ v ‘ ‘ ENDE n
Tastereinsatze mit kreuzférmiger Anordnung verwenden, missen Sie l‘_u
ggf. mehrere Satze von Kalibrierdaten verwenden. N
Um mehrere Satze von Kalibrierdaten verwenden zu kdnnen, missen q_
Sie den Maschinen-Parameter 7411=1 setzen. Das Ermitteln der -

Kalibrierdaten ist identisch zur Vorgehensweise beim Einsatz eines
einzelnen Tassystems, die TNC speichert jedoch die Kalibrierdaten in
der Werkzeug-Tabelle, wenn Sie das Kalibrier-Men(i verlassen und das
Schreiben der Kalibrierdaten in die Tabelle mit der Taste ENT
bestatigen.

Die TNC legt die Kalibrierdaten in folgenden Spalten der Werkzeug-
Tabelle ab:

Wirksamer Tastkugel-Radius: Spalte R

Mittenversatz X: CAL-0F1

Mittenversatz Y: CAL-0F2

Kalibrierwinkel: ANGLE

Gemittelter Mittenveratz (nur fUr Zyklus 441 wirksam): DR

Die aktive Werkzeug-Nummer bestimmt dabei die Zeile in der
Werkzeug-Tabelle, in der die TNC die Daten ablegt.

aktiv haben, wenn Sie das Tastsystem verwenden,
unabhangig davon, ob Sie einen Tastsystem-Zyklus im
Automatik-Betrieb oder im Manuellen Betrieb abarbeiten
wollen.

O Beachten Sie, dass Sie die richtige Werkzeug-Nummer

Die TNC zeigt im Kalibrierment Werkzeug-Nummer und -
Name an, wenn der Maschinen-Parameter 7411=1
gesetzt ist.
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14.8 Werkstuick-Schieflage mit Tastsystem kompensieren

14.8 Werkstiick-Schieflage mit

Tastsystem kompensieren

Einfihrung

Eine schiefe Werkstlck-Aufspannung kompensiert die TNC
rechnerisch durch eine ,, Grunddrehung”.

Dazu setzt die TNC den Drehwinkel auf den Winkel, den eine
WerkstUckflache mit der Winkelbezugsachse der Bearbeitungsebene
einschliefden soll. Siehe Bild rechts.

Alternativ kdnnen Sie eine Werkstlick-Schieflage auch durch eine
Rundtischdrehung kompensieren.

=)

526

Antastrichtung zum Messen der Werkstlck-Schieflage
immer senkrecht zur Winkelbezugsachse wahlen.

Damit die Grunddrehung im Programmlauf richtig
verrechnet wird, missen Sie im ersten Verfahrsatz beide
Koordinaten der Bearbeitungsebene programmieren.

Eine Grunddrehung kénnen Sie auch in Kombination mit
der PLANE-Funktion verwenden, Sie miissen in diesem
Fall zuerst die Grunddrehung und dann die PLANE-
Funktion aktivieren.

Wenn Sie die Grunddrehung verandern, fragt die TNC
beim Verlassen des MenUs, ob Sie die geanderte
Grunddrehung auch in der jeweils aktiven Zeile der
Bezugspunkt-Tabelle speichern wollen. In diesem Fall mit
Taste ENT bestatigen.

Die TNC kann auch eine echte, dreidimensionale
Aufspannkompensation durchftihren, wenn Ihre Maschine
daflr vorbereitet ist. Setzen Sie sich ggf. mit lhrem
Maschinenhersteller in Verbindung.

Durch Setzen von Bit #18 in MP7680 lasst sich die
Fehlermeldung Achswinkel ungleich Schwenkwinkel beim
Ermitteln einer Grunddrehung und beim Ausrichten des
Werkstlicks mittels Drehachse mit manuellem Antast-
Zyklen unterdriicken. Dadurch kénnen Sie die
Grunddrehung an Stellen ermitteln, die ohne
einschwenken des Kopfes nicht erreichbar waren.
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Mit angestelltem Tastsystem antasten

Um eine Grunddrehung zu setzen, kénnen Sie die Achsen auch
manuell in eine beliebige Anstellung positionieren. Das kann
erforderlich sein, wenn Sie aufgrund der Lage der vorgegebenen
Antastpunkte nicht in der Grundstellung der Drehachsen antasten
konnen.

Sie beim angestellten Antasten nicht aktivieren. Die TNC
zeigt ansonsten die Auswahlsoftkeys fir die Funktion
Grunddrehung nicht an.

G Die Funktion Schwenken der Bearbeitungsebene dirfen

Ubersicht
Zyklus Softkey
Grunddrehung Uber 2 Punkte: AnTRsTEN

ROT

Die TNC ermittelt den Winkel zwischen der
Verbindungslinie der 2 Punkte und einer Soll-Lage
(Winkel-Bezugsachse).

Grunddrehung Uber 2 Bohrungen/Zapfen: AnTRSTEN
Die TNC ermittelt den Winkel zwischen der Ror
Verbindungslinie der Bohrungs-/Zapfen-Mittelpunkte

und einer Soll-Lage (Winkel-Bezugsachse).

Werkstlck ausrichten tber 2 Punkte: awTasTEN
Die TNC ermittelt den Winkel zwischen der G
Verbindungslinie der 2 Punkte und einer Soll-Lage
(Winkel-Bezugsachse) und kompensiert die Schieflage

durch eine Rundtisch-Drehung.
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Grunddrehung iliber 2 Punkte ermitteln

ATaSTEN Antastfunktion wahlen: Softkey ANTASTEN ROT
5 dricken

Tastsystem in die Nahe des ersten Antastpunkts
positionieren

Antastrichtung senkrecht zur Winkelbezugsachse
wahlen: Achse und Richtung Uber Softkey wahlen

Antasten: NC-Start-Taste drlicken

Tastsystem in die Néhe des zweiten Antastpunkts
positionieren

Antasten: NC-Start-Taste drlicken. Die TNC ermittelt
die Grunddrehung und zeigt den Winkel hinter dem
Dialog Drehwinkel =an

Grunddrehung in die Bezugspunkt-Tabelle speichern
Nach dem Antast-Vorgang die Bezugspunkt-Nummer im
Eingabefeld Nummer in Tabelle: eingeben, in der die TNC die aktive
Grunddrehung speichern soll

Softkey EINTRAG BEZPKT. TABELLE dricken, um die
Grunddrehung in der Bezugspunkt-Tabelle zu speichern

Grunddrehung in der Paletten-Bezugspunkt-Tabelle speichern

Tabelle speichern zu kénnen, missen Sie vor dem
Antastvorgang einen Null-Bezugspunkt aktivieren. Ein
Null-Bezugspunkt enthalt in allen Achsen der
Bezugspunkt-Tabelle den Eintrag 0!

@ Um eine Grunddrehung in der Paletten-Bezugspunkt-

Nach dem Antast-Vorgang die Bezugspunkt-Nummer im
Eingabefeld Nummer in Tabelle: eingeben, in der die TNC die aktive
Grunddrehung speichern soll

Softkey EINTRAG PALETTEN BEZKT. TAB. driicken, um die
Grunddrehung in der Paletten-Bezugspunkt-Tabelle zu speichern

Die TNC zeigt einen aktiven Paletten-Bezugspunkt in der zusatzlichen
Status-Anzeige an (siehe , Allgemeine Paletten-Information (Reiter
PAL)" auf Seite 85).

14.8 Werkstuick-Schieflage mit Tastsystem kompensieren
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Grunddrehung anzeigen

Der Winkel der Grunddrehung steht nach erneutem Wahlen von
ANTASTEN ROT in der Drehwinkel-Anzeige. Die TNC zeigt den
Drehwinkel auch in der zusatzlichen Statusanzeige an (STATUS POS.)

In der Status-Anzeige wird ein Symbol fir die Grunddrehung
eingeblendet, wenn die TNC die Maschinen-Achsen entsprechend der
Grunddrehung verfahrt.

Grunddrehung aufheben
Antastfunktion wahlen: Softkey ANTASTEN ROT driicken
Drehwinkel ,,0"” eingeben, mit Taste ENT Ubernehmen
Antastfunktion beenden: Taste END driicken
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14.8 Werkstuick-Schieflage mit Tastsystem kompensieren

Grunddrehung iiber 2 Bohrungen/Zapfen
ermitteln

ANTASTEN Antastfunktion wahlen: Softkey ANTASTEN ROT
~—Ror drlcken (Softkey-Leiste 2)

Kreiszapfen sollen angetastet werden: Uber Softkey

) festlegen

Bohrungen sollen angetastet werden: Uber Softkey

e festlegen

Bohrungen antasten

Tastsystem ungefédhr in der Mitte der Bohrung vorpositionieren.
Nachdem Sie die NC-Start-Taste gedrlickt haben, tastet die TNC
automatisch vier Punkte der Bohrungswand an.

Anschliefend fahren Sie das Tastsystem zur ndchsten Bohrung und
tasten diese genauso an. Die TNC wiederholt diesen Vorgang, bis alle
Bohrungen fir die Bezugspunkt-Bestimmung angetastet sind.

Kreiszapfen antasten

Tastsystem in die Nahe des ersten Antastpunkts am Kreiszapfen
positionieren. Uber Softkey Antastrichtung wéahlen, Antastvorgang mit
externer START-Taste ausfihren. Vorgang insgesamt viermal
ausfuhren.

Grunddrehung in der Bezugspunkt-Tabelle speichern

Nach dem Antast-Vorgang die Bezugspunkt-Nummer im
Eingabefeld Nummer in Tabelle: eingeben, in der die TNC die aktive
Grunddrehung speichern soll

Softkey EINTRAG BZPKT. TABELLE drlicken, um die Grunddrehung
in der Bezugspunkt-Tabelle zu speichern
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Werkstiick ausrichten tiber 2 Punkte

AvTaSTEN Antastfunktion wahlen: Softkey ANTASTEN ROT
(s B driicken (Softkey-Leiste 2)

Tastsystem in die Néhe des ersten Antastpunkts
positionieren

Antastrichtung senkrecht zur Winkelbezugsachse
wahlen: Achse und Richtung Uber Softkey wahlen

Antasten: NC-Start-Taste drlicken

Tastsystem in die Nahe des zweiten Antastpunkts
positionieren

Antasten: NC-Start-Taste drlicken. Die TNC ermittelt
die Grunddrehung und zeigt den Winkel hinter dem
Dialog Drehwinkel =an

Werkstlick ausrichten

Achtung Kollisionsgefahr!
@ Tastsystem vor dem Ausrichten so freifahren, dass keine

Kollision mit Spannmitteln oder Werkstiicken erfolgen
kann.

Softkey RUNDTISCH POSITIONIEREN drlicken, die TNC blendet
einen Warnhinweis zum Freifahren des Tastsystems ein

Ausrichtvorgang mit NC-Start ausfiihren: Die TNC positioniert den
Rundtisch

Nach dem Antast-Vorgang die Bezugspunkt-Nummer im
Eingabefeld Nummer in Tabelle: eingeben, in der die TNC die aktive
Grunddrehung speichern soll

Schieflage in der Bezugspunkt-Tabelle speichern
Nach dem Antast-Vorgang die Bezugspunkt-Nummer im
Eingabefeld Nummer in Tabelle: eingeben, in der die TNC die
ermittelte Werkstlck-Schieflage speichern soll
Softkey EINTRAG BZPKT. TABELLE dricken, um den Winkelwert
als Verschiebung in der Drehachse in der Bezugspunkt-Tabelle zu
speichern

14.8 Werkstiick-Schieflage mit Tastsystem kompensieren
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14.9 Bezugspunkt-Setzen mit

Ubersicht

Tastsystem

Die Funktionen zum Bezugspunkt-Setzen am ausgerichteten
Werkstlck wahlen Sie mit folgenden Softkeys:

Softkey Funktion Seite
resTEN Bezugspunkt-Setzen in einer Seite 532
o beliebigen Achse mit
ANTASTEN Ecke als Bezugspunkt setzen Seite 533
ANTASTEN Kreismittelpunkt als Bezugspunkt Seite 534
(® ]~ setzen
ANTASTEN Mittelachse als Bezugspunkt Seite 535

4,

14.9 Bezugspunkt-Setzen mit Tastsystem
i

Achtung Kollisionsgefahr!

Beachten Sie, dass die TNC bei einer aktiven Nullpunkt-
Verschiebung den angetasteten Wert immer auf den
aktiven Bezugspunkt (bzw. auf den zuletzt in der
Betriebsart Manuell gesetzten Bezugspunkt) bezieht,
obwohl in der Positions-Anzeige die Nullpunkt-
Verschiebung verrechnet ist.

Bezugspunkt-Setzen in einer beliebigen Achse

ANTASTEN
POS

Szzzzn

532

Antastfunktion wéahlen: Softkey ANTASTEN POS
dricken

Tastsystem in die Nahe des Antastpunkts
positionieren

Antastrichtung und gleichzeitig Achse wéhlen, fir die
der Bezugspunkt gesetzt wird, z.B. Z in Richtung Z—
antasten: Uber Softkey wahlen

Antasten: NC-Start-Taste dricken

Bezugspunkt: Soll-Koordinate eingeben, mit Softkey
BEZUGSP. SETZEN Ubernehmen, oder Wert in eine
Tabelle schreiben (siehe ,, Messwerte aus den
Tastsystem-Zyklen in eine Nullpunkt-Tabelle
schreiben”, Seite 520, oder siehe , Messwerte aus
den Tastsystem-Zyklen in die Bezugspunkt-Tabelle
schreiben”, Seite 521, oder siehe ,Messwerte in der
Paletten-Bezugspunkt-Tabelle speichern”, Seite 522)

Antast-Funktion beenden: Taste END driicken
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Ecke als Bezugspunkt — Punkte ibernehmen, die
fir Grunddrehung angetastet wurden

ANTRSTEN Antastfunktion wéhlen: Softkey ANTASTEN P drlicken

135
Antastpunkte aus Grunddrehung ?: Taste ENT
dricken, um die Koordinaten der Antastpunkte zu YA
ubernehmen

Tastsystem in die Nahe des ersten Antastpunkts auf
der Werkstlck-Kante positionieren, die fiir die
Grunddrehung nicht angetastet wurde

Antastrichtung wahlen: Uber Softkey wéhlen yo?
P
Antasten: NC-Start-Taste driicken I Z\
'
Tastsystem in die Nahe des zweiten Antastpunkts auf S

der gleichen Kante positionieren

Antasten: NC-Start-Taste drlicken

Bezugspunkt: Beide Koordinaten des Bezugspunktsim
Mentfenster eingeben, mit Softkey BEZUGSP.
SETZEN Ubernehmen, oder Werte in eine Tabelle
schreiben (siehe ,,Messwerte aus den Tastsystem-
Zyklen in eine Nullpunkt-Tabelle schreiben”, Seite
520, oder siehe ,Messwerte aus den Tastsystem-
Zyklen in die Bezugspunkt-Tabelle schreiben”, Seite
521, oder siehe ,Messwerte in der Paletten-
Bezugspunkt-Tabelle speichern”, Seite 522)

Antast-Funktion beenden: Taste END drlicken

14.9 Bezugspunkt-Setzen mit Tastsystem

Ecke als Bezugspunkt — Punkte nicht
tibernehmen, die fir Grunddrehung angetastet
wurden

Antastfunktion wahlen: Softkey ANTASTEN P dricken

Antastpunkte aus Grunddrehung ?: Mit Taste NO ENT verneinen
(Dialogfrage erscheint nur, wenn Sie zuvor eine Grunddrehung
durchgeflihrt haben)

Beide Werkstlick-Kanten je zweimal antasten

Bezugspunkt: Koordinaten des Bezugspunkts eingeben, mit Softkey
BEZUGSP. SETZEN Ubernehmen, oder Werte in eine Tabelle
schreiben (siehe ,, Messwerte aus den Tastsystem-Zyklen in eine
Nullpunkt-Tabelle schreiben”, Seite 520, oder siehe , Messwerte
aus den Tastsystem-Zyklen in die Bezugspunkt-Tabelle schreiben”,
Seite 521, oder siehe ,,Messwerte in der Paletten-Bezugspunkt-
Tabelle speichern”, Seite 522)

Antast-Funktion beenden: Taste END drlicken
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14.9 Bezugspunkt-Setzen mit Tastsystem

Kreismittelpunkt als Bezugspunkt

Mittelpunkte von Bohrungen, Kreistaschen, Vollzylindern, Zapfen,
kreisformigen Inseln usw. kénnen Sie als Bezugspunkte setzen. YA

Innenkreis:
Die TNC tastet die Kreis-Innenwand in alle vier Koordinatenachsen-
Richtungen an.

Bei unterbrochenen Kreisen (Kreisbdgen) kdnnen Sie die
Antastrichtung beliebig wahlen.

Tastkugel ungefahr in die Kreismitte positionieren

ANTASTEN Antastfunktion wahlen: Softkey ANTASTEN CC
[® ]~ wahlen

Antasten: NC-Start-Taste viermal driicken. Das N
Tastsystem tastet nacheinander 4 Punkte der Kreis-
Innenwand an

<Y

Wenn Sie mit Umschlagmessung arbeiten wollen (nur
bei Maschinen mit Spindel-Orientierung, abhangig
von MP6160) Softkey 180° drlicken und erneut 4 YA

Punkte der Kreis-Innenwand antasten 8 v

Wenn Sie ohne Umschlagmessung arbeiten wollen:
Taste END driicken X+

Bezugspunkt: Im MenUfenster beide Koordinaten des
Kreismittelpunkts eingeben, mit Softkey BEZUGSP.
SETZEN Ubernehmen, oder Werte in eine Tabelle
schreiben (siehe ,Messwerte aus den Tastsystem-
Zyklen in eine Nullpunkt-Tabelle schreiben”, Seite X—
520, oder siehe ,Messwerte aus den Tastsystem-
Zyklen in die Bezugspunkt-Tabelle schreiben”, Seite

521) 4@ i
Antastfunktion beenden: Taste END drlicken LE
AuBenkreis:

Tastkugel in die Nahe des ersten Antastpunkts aufderhalb des
Kreises positionieren

Antastrichtung wahlen: Entsprechenden Softkey wahlen
Antasten: NC-Start-Taste driicken

Antastvorgang fir die Ubrigen 3 Punkte wiederholen. Siehe Bild
rechts unten

Bezugspunkt: Koordinaten des Bezugspunkts eingeben, mit Softkey
BEZUGSP. SETZEN Ubernehmen, oder Werte in eine Tabelle
schreiben (siehe ,,Messwerte aus den Tastsystem-Zyklen in eine
Nullpunkt-Tabelle schreiben”, Seite 520, oder siehe ,Messwerte
aus den Tastsystem-Zyklen in die Bezugspunkt-Tabelle schreiben”,
Seite 521, oder siehe ,Messwerte in der Paletten-Bezugspunkt-
Tabelle speichern”, Seite 522)

Antast-Funktion beenden: Taste END drlicken

<Y

Nach dem Antasten zeigt die TNC die aktuellen Koordinaten des
Kreismittelpunkts und den Kreisradius PR an.
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Mittelachse als Bezugspunkt

ANTASTEN

Antastfunktion wahlen: Softkey ANTASTEN dricken

Tastsystem in die Nahe des ersten Antastpunkts
positionieren

Antastrichtung Uber Softkey wéhlen
Antasten: NC-Start-Taste drlicken

Tastsystem in die Néhe des zweiten Antastpunkts
positionieren

Antasten: NC-Start-Taste drlicken

Bezugspunkt: Koordinate des Bezugspunkts im
Mentfenster eingeben, mit Softkey BEZUGSP.
SETZEN Ubernehmen, oder Wert in eine Tabelle
schreiben (siehe ,,Messwerte aus den Tastsystem-
Zyklen in eine Nullpunkt-Tabelle schreiben”, Seite
520, oder siehe ,Messwerte aus den Tastsystem-
Zyklen in die Bezugspunkt-Tabelle schreiben”, Seite
521, oder siehe ,Messwerte in der Paletten-
Bezugspunkt-Tabelle speichern”, Seite 522)

Antast-Funktion beenden: Taste END drlicken
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14.9 Bezugspunkt-Setzen mit Tastsystem

Bezugspunkte iiber Bohrungen/Kreiszapfen
setzen
In der zweiten Softkey-Leiste stehen Softkeys zur Verfligung, mit

denen Sie Bohrungen oder Kreiszapfen zum Bezugspunkt-Setzen
nutzen kénnen.

Festlegen ob Bohrung oder Kreiszapfen angetastet werden soll
In der Grundeinstellung werden Bohrungen angetastet.

purest- Antastfunktion wahlen: Softkey ANTAST-FUNKTION
Az drlicken, Softkeyleiste weiterschalten

nrasren Antastfunktion wahlen: z.B. Softkey ANTASTEN P

Lo drlcken

T Kreiszapfen sollen angetastet werden: Uber Softkey
ez festlegen

Bohrungen sollen angetastet werden: Uber Softkey

22 festlegen

Bohrungen antasten

Tastsystem ungefédhr in der Mitte der Bohrung vorpositionieren.
Nachdem Sie die NC-Start-Taste gedrlickt haben, tastet die TNC
automatisch vier Punkte der Bohrungswand an.

Anschlief3end fahren Sie das Tastsystem zur ndchsten Bohrung und
tasten diese genauso an. Die TNC wiederholt diesen Vorgang, bis alle
Bohrungen fir die Bezugspunkt-Bestimmung angetastet sind.

Kreiszapfen antasten
Tastsystem in die Nahe des ersten Antastpunkts am Kreiszapfen

positionieren. Uber Softkey Antastrichtung wahlen, Antastvorgang mit

externer START-Taste ausfliihren. Vorgang insgesamt viermal
ausflhren.

Manueller Betrieb ffosrones
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Ubersicht
Zyklus Softkey
Grunddrehung Uber 2 Bohrungen: ANTASTEN
Die TNC ermittelt den Winkel zwischen der ot

Verbindungslinie der Bohrungs-Mittelpunkte und einer
Soll-Lage (Winkel-Bezugsachse)

Bezugspunkt tUber 4 Bohrungen: aTasTEN
Die TNC ermittelt den Schnittpunkt der beiden zuerst . B
und der beiden zuletzt angetasteten Bohrungen.

Tasten Sie dabei Uber Kreuz an (wie auf dem Softkey
dargestellt), da die TNC sonst einen falschen

Bezugspunkt berechnet

Kreismittelpunkt Uber 3 Bohrungen: awresen
Die TNC ermittelt eine Kreisbahn, auf der alle 3 Kl

Bohrungen liegen und errechnet fir die Kreisbahn
einen Kreismittelpunkt.
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Werkstiicke vermessen mit Tastsystem

Sie kdnnen das Tastsystem in den Betriebsarten Manuell und El.
Handrad auch verwenden, um einfache Messungen am Werkstick
durchzufihren. Fir komplexere Messaufgaben stehen zahlreiche
programmierbare Antast-Zyklen zur Verfligung (siehe Benutzer-
Handbuch Zyklen, Kapitel 16, Werkstlicke automatisch kontrollieren).
Mit dem Tastsystem bestimmen Sie:

Positions-Koordinaten und daraus
Mafe und Winkel am Werkstlck

Koordinate einer Position am ausgerichteten Werkstiick
bestimmen

awasTEN Antastfunktion wahlen: Softkey ANTASTEN POS
ol dricken

Tastsystem in die Nahe des Antastpunkts
positionieren

Antastrichtung und gleichzeitig Achse wahlen, auf die
die Koordinate sich beziehen soll: Entsprechenden
Softkey wahlen.

Antastvorgang starten: NC-Start-Taste driicken

Die TNC zeigt die Koordinate des Antastpunkts als Bezugspunkt an.

Koordinaten eines Eckpunktes in der Bearbeitungsebene
bestimmen

Koordinaten des Eckpunktes bestimmen: Siehe , Ecke als
Bezugspunkt — Punkte nicht Gbernehmen, die flr Grunddrehung
angetastet wurden”, Seite 533. Die TNC zeigt die Koordinaten der
angetasteten Ecke als Bezugspunkt an.
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14.9 Bezugspunkt-Setzen mit Tastsystem

Werkstiickmalie bestimmen

ANTASTEN
POS

Szzzzn

Antastfunktion wahlen: Softkey ANTASTEN POS
drlcken

Tastsystem in die Néhe des ersten Antastpunkts A
positionieren

Antastrichtung Uber Softkey wahlen
Antasten: NC-Start-Taste dricken

Als Bezugspunkt angezeigten Wert notieren (nur, falls
vorher gesetzter Bezugspunkt wirksam bleibt)

Bezugspunkt: ,,0" eingeben
Dialog abbrechen: Taste END driicken

Antastfunktion erneut wahlen: Softkey ANTASTEN
POS dricken

Tastsystem in die Néhe des zweiten Antastpunkts B
positionieren

Antastrichtung Uber Softkey wahlen: Gleiche Achse,
jedoch entgegengesetzte Richtung wie beim ersten
Antasten.

Antasten: NC-Start-Taste dricken

In der Anzeige Bezugspunkt steht der Abstand zwischen den beiden
Punkten auf der Koordinatenachse.

Positionsanzeige wieder auf Werte vor der Langenmessung setzen

Antastfunktion wéhlen: Softkey ANTASTEN POS drlicken
Ersten Antastpunkt erneut antasten

Bezugspunkt

auf notierten Wert setzen

Dialog abbrechen: Taste END driicken

Winkel messen

Mit einem Tastsystem koénnen Sie einen Winkel in der
Bearbeitungsebene bestimmen. Gemessen wird der

Winkel zwischen der Winkelbezugsachse und einer Werkstick-
Kante oder der

Winkel zwischen zwei Kanten

Der gemessene Winkel wird als Wert von maximal 90° angezeigt.
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Winkel zwischen der Winkelbezugsachse und einer Werkstiick-
Kante bestimmen

arasTEN Antastfunktion wahlen: Softkey ANTASTEN ROT
drtcken

Drehwinkel: Angezeigten Drehwinkelnotieren, falls
Sie die zuvor durchgeflihrte Grunddrehung spéater
wieder herstellen mdchten

Grunddrehung mit der zu vergleichenden Seite
durchfihren (siehe , Werkstick-Schieflage mit
Tastsystem kompensieren” auf Seite 526)

Mit Softkey ANTASTEN ROT den Winkel zwischen
Winkelbezugsachse und Werkstlickkante als
Drehwinkel anzeigen lassen

Grunddrehung aufheben oder urspriingliche
Grunddrehung wieder herstellen

Drehwinkel auf notierten Wert setzen
Winkel zwischen zwei Werkstlck-Kanten bestimmen

Antastfunktion wahlen: Softkey ANTASTEN ROT driicken

Drehwinkel: Angezeigten Drehwinkel notieren, falls Sie die zuvor
durchgeflhrte Grunddrehung wieder herstellen mdchten
Grunddrehung fir die erste Seite durchflihren (siehe , Werkstlck-
Schieflage mit Tastsystem kompensieren” auf Seite 526)

Zweite Seite ebenfalls wie bei einer Grunddrehung antasten,
Drehwinkel hier nicht auf 0 setzen!

Mit Softkey ANTASTEN ROT Winkel PA zwischen den Werkstlick-
Kanten als Drehwinkel anzeigen lassen

Grunddrehung aufheben oder urspriingliche Grunddrehung wieder
herstellen: Drehwinkel auf notierten Wert setzen
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14.9 Bezugspunkt-Setzen mit Tastsystem

Antastfunktionen nutzen mit mechanischen
Tastern oder Messuhren

Sollten Sie an lhrer Maschine kein elektronisches Tastsystem zur
Verfligung haben, dann kénnen Sie alle zuvor beschriebenen
manuellen Antast-Funktionen (Ausnahme: Kalibrierfunktionen) auch
mit mechanischen Tastern oder auch durch einfaches Ankratzen

nutzen.

Anstelle eines elektronischen Signales, das automatisch von einem
Tastsystem wahrend der Antast-Funktion erzeugt wird, I16sen Sie das
Schaltsignal zur Ubernahme der Antast-Position manuell Uber eine
Taste aus. Gehen Sie dabei wie folgt vor:

ANTASTEN
POS

®zzzzn

540

Per Softkey beliebige Antastfunktion wahlen

Mechanischen Taster auf die erste Position fahren,
die von der TNC Gbernommen werden soll

Position tibernehmen: Taste Ist-Positions-Ubernahme
drlicken, die TNC speichert die aktuelle Position

Mechanischen Taster auf die ndchste Position fahren,
die von der TNC Ubernommen werden soll

Position iibernehmen: Taste Ist-Positions-Ubernahme
driicken, die TNC speichert die aktuelle Position

Ggf. weitere Positionen anfahren und wie zuvor
beschrieben Ubernehmen

Bezugspunkt: Im MenUfenster die Koordinaten des
neuen Bezugspunktes eingeben, mit Softkey
BEZUGSP. SETZEN Ubernehmen, oder Werte in eine
Tabelle schreiben (siehe ,, Messwerte aus den
Tastsystem-Zyklen in eine Nullpunkt-Tabelle
schreiben”, Seite 520, oder siehe ,, Messwerte aus
den Tastsystem-Zyklen in die Bezugspunkt-Tabelle
schreiben”, Seite 521)

Antastfunktion beenden: Taste END dricken
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14.10 Bearbeitungsebene
schwenken (Software-
Option 1)

Anwendung, Arbeitsweise

werden vom Maschinenhersteller an TNC und Maschine
angepasst. Bei bestimmten Schwenkkdpfen
(Schwenktischen) legt der Maschinenhersteller fest, ob
die im Zyklus programmierten Winkel von der TNC als
Koordinaten der Drehachsen oder als
Winkelkomponenten einer schiefen Ebene interpretiert
werden. Beachten Sie |hr Maschinenhandbuch.

@ Die Funktionen zum Schwenken der Bearbeitungsebene

Die TNC unterstitzt das Schwenken von Bearbeitungsebenen an
Werkzeugmaschinen mit Schwenkkdpfen sowie Schwenktischen.
Typische Anwendungen sind z.B. schrage Bohrungen oder schrag im
Raum liegende Konturen. Die Bearbeitungsebene wird dabei immer
um den aktiven Nullpunkt geschwenkt. Wie gewohnt, wird die
Bearbeitung in einer Hauptebene (z.B. X/Y-Ebene) programmiert,
jedoch in der Ebene ausgeflhrt, die zur Hauptebene geschwenkt
wurde.

Far das Schwenken der Bearbeitungsebene stehen drei Funktionen
zur Verflgung:

Manuelles Schwenken mit dem Softkey 3D ROT in den
Betriebsarten Manueller Betrieb und El. Handrad, siehe ,,Manuelles
Schwenken aktivieren”, Seite 545

Gesteuertes Schwenken, Zyklus G80 im Bearbeitungs-Programm
(siehe Benutzer-Handbuch Zyklen, Zyklus 19
BEARBEITUNGSEBENE)

Gesteuertes Schwenken, PLANE-Funktion im Bearbeitungs-
Programm (siehe , Die PLANE-Funktion: Schwenken der
Bearbeitungsebene (Software-Option 1)” auf Seite 429)

Die TNC-Funktionen zum ,Schwenken der Bearbeitungsebene” sind
Koordinaten-Transformationen. Dabei steht die Bearbeitungsebene
immer senkrecht zur Richtung der Werkzeugachse.
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14.10 Bearbeitungsebene schwenken (Software-Option 1)

Grundsatzlich unterscheidet die TNC beim Schwenken der
Bearbeitungsebene zwei Maschinen-Typen:

Maschine mit Schwenktisch

Sie missen das Werkstlick durch entsprechende Positionierung
des Schwenktisches, z.B. mit einem L-Satz, in die gewinschte
Bearbeitungslage bringen

Die Lage der transformierten Werkzeugachse andert sich im
Bezug auf das maschinenfeste Koordinatensystem nicht. \Wenn
Sie Ihren Tisch —also das Werkstlck — z.B. um 90° drehen, dreht
sich das Koordinatensystem nicht mit. Wenn Sie in der
Betriebsart Manueller Betrieb die Achsrichtungs-Taste Z+
drlcken, verfahrt das Werkzeug in die Richtung Z+

Die TNC berlcksichtigt fir die Berechnung des transformierten
Koordinatensystems lediglich mechanisch bedingte Versatze des
jeweiligen Schwenktisches — sogenannte ,translatorische”
Anteile

Maschine mit Schwenkkopf

542

Sie mlssen das Werkzeug durch entsprechende Positionierung
des Schwenkkopfs, z.B. mit einem L-Satz, in die gewlinschte
Bearbeitungslage bringen

Die Lage der geschwenkten (transformierten) Werkzeugachse
andert sich im Bezug auf das maschinenfeste
Koordinatensystem: Drehen Sie den Schwenkkopf lhrer
Maschine — also das Werkzeug — z.B. in der B-Achse um +90°,
dreht sich das Koordinatensystem mit. Wenn Sie in der
Betriebsart Manueller Betrieb die Achsrichtungs-Taste Z+
drlcken, verféhrt das Werkzeug in die Richtung X+ des
maschinenfesten Koordinatensystems

Die TNC berUcksichtigt fur die Berechnung des transformierten
Koordinatensystems mechanisch bedingte Versatze des
Schwenkkopfs (,, translatorische” Anteile) und Versatze, die durch
das Schwenken des Werkzeugs entstehen (3D-Werkzeug-
Langenkorrektur)
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Referenzpunkte-Anfahren bei geschwenkten
Achsen

Bei geschwenkten Achsen fahren Sie die Referenzpunkte mit den
externen Richtungstasten an. Die TNC interpoliert dabei die
entsprechenden Achsen. Beachten Sie, dass die Funktion

. Bearbeitungsebene schwenken” in der Betriebsart Manueller
Betrieb aktiv ist und der Ist-Winkel der Drehachse im MenUfeld
eingetragen wurde.

Bezugspunkt-Setzen im geschwenkten System

Nachdem Sie die Drehachsen positioniert haben, setzen Sie den
Bezugspunkt wie im ungeschwenkten System. Das Verhalten der
TNC beim Bezugspunkt-Setzen ist dabei abhangig von der Einstellung
des Maschinen-Parameters 7500 in |hrer Kinematik-Tabelle:

MP 7500, Bit 5=0

Die TNC prift bei aktiver geschwenkter Bearbeitungsebene, ob
beim Setzen des Bezugspunktes in den Achsen X, Y und Z die
aktuellen Koordinaten der Drehachsen mit den von Ihnen definierten
Schwenkwinkeln (3D-ROT-Men() tbereinstimmen. Ist die Funktion
Bearbeitungsebe schwenken inaktiv, dann prift die TNC, ob die
Drehachsen auf 0° stehen (Ist-Positionen). Stimmen die
Positionennicht Uberein, gibt die TNC eine Fehlermeldung aus.

MP 7500, Bit 5=1

Die TNC prift nicht, ob die aktuellen Koordinaten der Drehachsen
(Ist-Positionen) mit den von lhnen definierten Schwenkwinkeln
Ubereinstimmen.

Achtung Kollisionsgefahr!
@ Bezugspunkt grundsatzlich immer in allen drei
Hauptachsen setzen.

Falls die Drehachsen |hrer Maschine nicht geregelt sind,
muUssen Sie die Ist-Position der Drehachse ins Menl zum
manuellen Schwenken eintragen: Stimmt die Ist-Position
der Drehachse(n) mit dem Eintrag nicht Uberein,
berechnet die TNC den Bezugspunkt falsch.

Bezugspunkt-Setzen bei Maschinen mit
Rundtisch

Wenn Sie das Werkstick durch eine Rundtischdrehung ausrichten,
z.B. mit dem Antast-Zyklus 403, mUssen Sie vor dem Setzen des
Bezugspunktes in den Linearachsen X, Y und Z die Rundtischachse
nach dem Ausricht-Vorgang abnullen. Ansonsten gibt die TNC eine
Fehlermeldung aus. Der Zyklus 403 bietet diese Moglichkeit direkt an,
indem Sie einen Eingabeparameter setzen (sieche Benutzer-Handbuch
Tastsystem-Zyklen, ,, Grunddrehung Uber eine Drehachse
kompensieren™).
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14.10 Bearbeitungsebene schwenken (Software-Option 1)

Bezugspunkt-Setzen bei Maschinen mit
Kopfwechsel-Systemen

Wenn Ihre Maschine mit einem Kopfwechsel-System ausgeristet ist,
sollten Sie Bezugspunkte grundsétzlich tber die Bezugspunkt-Tabelle
verwalten. Bezugspunkte, die in Bezugspunkt-Tabellen gespeichert
sind, beinhalten die Verrechnung der aktiven Maschinen-Kinematik
(Kopfgeometrie). Wenn Sie einen neuen Kopf einwechseln,
berlcksichtigt die TNC die neuen, veranderten Kopfabmessungen, so
dass der aktive Bezugspunkt erhalten bleibt.

Positionsanzeige im geschwenkten System

Die im Status-Feld angezeigten Positionen (SOLL und IST) beziehen
sich auf das geschwenkte Koordinatensystem.

Einschrankungen beim Schwenken der
Bearbeitungsebene

Die Antastfunktion Grunddrehung steht nicht zur Verfigung, wenn
Sie in der Betriebsart Manuell die Funktion Bearbeitungsebene
schwenken aktiviert haben

Die Funktion ,Ist-Position Ubernehmen” ist nicht erlaubt, wenn die
Funktion Bearbeitungsebene schwenken aktiviert ist

PLC-Positionierungen (vom Maschinenhersteller festgelegt) sind
nicht erlaubt
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Manuelles Schwenken aktivieren

a0 Rot Manuelles Schwenken wahlen: Softkey 3D ROT
L2 dricken
Hellfeld per Pfeiltaste auf MenUtpunkt Manueller
Betrieb positionieren

AkTZY Manuelles Schwenken aktivieren: Softkey AKTIV
dricken
Hellfeld per Pfeiltaste auf gewlinschte Drehachse
positionieren

Schwenkwinkel eingeben

@ Eingabe beenden: Taste END

Zum Deaktivieren setzen Sie im MenU Bearbeitungsebene
schwenken die gewinschten Betriebsarten auf Inaktiv.

Wenn die Funktion Bearbeitungsebene schwenken aktiv ist und die
TNC die Maschinenachsen entsprechend der geschwenkten Achsen
verfahrt, blendet die Status-Anzeige das Symbol [@] ein.

Falls Sie die Funktion Bearbeitungsebene schwenken fir die
Betriebsart Programmlauf auf Aktiv setzen, gilt der im Men(
eingetragene Schwenkwinkel ab dem ersten Satz des
abzuarbeitenden Bearbeitungs-Programms. Verwenden Sie im
Bearbeitungs-Programm den Zyklus G80 oder die PLANE-Funktion, sind
die dort definierten Winkelwerte wirksam. Im Men( eingetragene
Winkelwerte werden mit den aufgerufenen Werten Uberschrieben.

HEIDENHAIN iTNC 530

Manueller Betrieb

Programm-
Einspeichern

Bearbeitungsebene schwenken

Programmlauf Aktiv
Manueller Betrieb Aktiv
B-Head C-Table
A =
B = +0 °
C = +0 °
8% SCNm1l
8% SCNm1 08:02
X -414.907 Y +0.000 H -983.054
+B +0.000*C +0.000
s/l S1 ©0.000
1ST &:15 TS 2|s zsee F o mMs /9
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14.10 Bearbeitungsebene schwenken (Software-Option 1)

Aktuelle Werkzeugachs-Richtung als aktive
Bearbeitungsrichtung setzen (FCL 2-Funktion)

freigeschaltet werden. Beachten Sie |hr

Q Diese Funktion muss vom Maschinenhersteller
Maschinenhandbuch.

Mit dieser Funktion kénnen Sie in den Betriebsarten Manuell und El.
Handrad das Werkzeug per externer Richtungstasten oder mit dem
Handrad in der Richtung verfahren, in der die Werkzeugachse
momentan zeigt. Diese Funktion benltzen, wenn

Sie das Werkzeug wahrend einer Programm-Unterbrechung in
einem 5-Achs-Programm in Werkzeug-Achsrichtung freifahren
wollen

Sie mit dem Handrad oder den externen Richtungstasten im

Manuellen Betrieb eine Bearbeitung mit angestelltem Werkzeug
durchfliihren wollen

3 Rot Manuelles Schwenken wahlen: Softkey 3D ROT
L2 driicken
Hellfeld per Pfeiltaste auf MenUpunkt Manueller
Betrieb positionieren

e Aktivie Werkzeugachs-Richtung als aktive
LT Bearbeitungsrichtung aktivieren: Softkey WZ-ACHSE
dricken
E Eingabe beenden: Taste END

Zum Deaktivieren setzen Sie im MenU Bearbeitungsebene
schwenken den MenUpunkt Manueller Betrieb auf Inaktiv.

Wenn die Funktion Verfahren in Werkzeugachs-Richtung aktiv ist,
blendet die Status-Anzeige das Symbol |[& ein.

den Programmlauf unterbrechen und die Achsen manuell

O Diese Funktion steht auch dann zur Verfliigung, wenn Sie
verfahren wollen.
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Manueller Betrieb

Programm-
Einspeichern

Bearbeitungsebene schwenken

Programmlauf Aktiv " H
Manueller Betrieb llZ-Achse —
B-Head C-Table E =
A = +0 ° 'l
B = +0 ° —
C = +0 ° T
W
5
eT +
8% SLCNm1 %[]
8% SCNm1 0s:02 |,
X -414.907 Y +0.000 H -983.054| & i
[aog]
#B +0.800 +C +0.000 Be =
500
2 S1 ©.808 =
IST @: 15 T S Z'S 2500 F o M5 /8
INAKTIV AKTIV
%@ ENDE
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15.1 Einfache Bearbeitungen programmieren und abarbeiten

15.1 Einfache Bearbeitungen
programmieren und abarbeiten

Fur einfache Bearbeitungen oder zum Vorpositionieren des
Werkzeugs eignet sich die Betriebsart Positionieren mit Handeingabe.
Hier kdnnen Sie ein kurzes Programm im HEIDENHAIN-Klartext-
Format oder nach DIN/ISO eingeben und direkt ausfihren lassen.
Auch Bearbeitungs- und Tastsystem-Zyklen, sowie einige
Sonderfunktionen (Taste SPEC FCT) der TNC lassen stehen im MDI-
Betrieb zur Verfligung. Die TNC speichert das Progralmm automatisch
in der Datei $MDI. Beim Positionieren mit Handeingabe lasst sich die
zusatzliche Status-Anzeige aktivieren.

Positionieren mit Handeingabe anwenden

Betriebsart Positionieren mit Handeingabe wahlen.
Die Datei $MDI mit den verflgbaren Funktionen
programmieren

Programmlauf starten: Externe START-Taste

®

Einschrankungen:

O

Die Freie Kontur-Programmierung FK, die Programmier-
Grafiken und Programmlauf-Grafiken stehen nicht zur
Verfligung.

Die Datei $MDI darf keinen Programm-Aufruf enthalten

(%).
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Beispiel 1

Ein einzelnes Werkstlck soll mit einer 20 mm tiefen Bohrung
versehen werden. Nach dem Aufspannen des Werkstlcks, dem
Ausrichten und Bezugspunkt-Setzen lasst sich die Bohrung mit
wenigen Programmzeilen programmieren und ausfihren.

Zuerst wird das Werkzeug mit Geraden-Séatzen Gber dem Werkstlck
vorpositioniert und auf einen Sicherheitsabstand von 5 mm {ber dem
Bohrloch positioniert. Danach wird die Bohrung mit dem Zyklus G200
ausgefihrt.

%$MDI G71 *
N10 T1 G17 S2000 *

N20 GOO G40 G90 Z+200 *
N30 X+50 Y+50 M3 *

N40 GO1 Z+2 F2000 *
N50 G200 BOHREN *

0200=2 ;SICHERHEITS-ABST.
0201=-20 ;TIEFE
0206=250 ;F TIEFENZUST.
0202=10  ;ZUSTELL-TIEFE
0210=0 ;F.-ZEIT OBEN
Q203=+0  ;KOOR. OBERFL.
Q204=50 ;2. S.-ABSTAND
Q211=0.5 ;VERWEILZEIT UNTEN
N60 G79 *

N70 GOO G40 Z+200 M2 *
N9999999 %$MDI G71 *

Geraden-Funktion: Siehe ,Gerade im Eilgang GOO Gerade mit
Vorschub GO1 F”, Seite 225, Zyklus BOHREN: Siehe Benutzer-
Handbuch Zyklen, Zyklus 200 BOHREN.

HEIDENHAIN iTNC 530

z A

50

50

Werkzeug aufrufen: Werkzeugachse Z,
Spindeldrehzahl 2000 U/min
Werkzeug freifahren (Eilgang)

Werkzeug im Eilgang Uber Bohrloch positionieren,

Spindel ein

Werkzeug 2 mm Uber Bohrloch positionieren
Zyklus G200 Bohren definieren
Sicherheitsabstand des Wkz Uber Bohrloch
Tiefe des Bohrlochs (Vorzeichen=Arbeitsrichtung)
Bohrvorschub

Tiefe der jeweiligen Zustellung vor dem Riickzug
Verweilzeit oben beim Entspanen in Sekunden
Koordinate Oberkante Werkstlick

Position nach dem Zyklus, bezogen auf Q203
Verweilzeit am Bohrungsgrund in Sekunden
Zyklus G200 Tiefbohren aufrufen

Werkzeug freifahren

Programm-Ende

” @
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15.1 Einfache Bearbeitungen programmieren und abarbeiten

Beispiel 2: Werkstlick-Schieflage bei Maschinen mit Rundtisch
beseitigen

Grunddrehung mit Tastsystem durchflhren. Siehe Benutzer-
Handbuch Tastsystem-Zyklen, , Tastsystem-Zyklen in den
Betriebsarten Manueller Betrieb und El. Handrad"”, Abschnitt
. Werkstlck-Schieflage kompensieren™.

Drehwinkel notieren und Grunddrehung wieder aufheben
Betriebsart wahlen: Positionieren mit Handeingabe

Rundtischachse wahlen, notierten Drehwinkel und
Vorschub eingeben z.B. G01 G40 G90 C+2.561 F50

)
=

IV

Eingabe abschlief3en

NC-Start-Taste drlicken: Schieflage wird durch
Drehung des Rundtischs beseitigt

© /@
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Programme aus $MDI sichern oder I6schen

Die Datei $MDI wird gewdhnlich fir kurze und vortibergehend
bendtigte Programme verwendet. Soll ein Programm trotzdem
gespeichert werden, gehen Sie wie folgt vor:

Betriebsart wahlen: Programm-
Einspeichern/Editieren

Datei-Verwaltung aufrufen: Taste PGM MGT
pCT (Program Management)

Datei $MDI markieren
kgpreReN .Datei kopieren” wahlen: Softkey KOPIEREN
o
ZIEL-DATEI =
BOHRUNG Geben Sie einen Namen ein, unter dem der aktuelle

Inhalt der Datei $MDI gespeichert werden soll

Kopieren ausflihren

AUSFUHREN

ENDE Datei-Verwaltung verlassen: Softkey ENDE

Zum Loschen des Inhalts der Datei $MDI gehen Sie ahnlich vor:
Anstatt sie zu kopieren, l6schen Sie den Inhalt mit dem Softkey
LOSCHEN. Beim ndchsten Wechsel in die Betriebsart Positionieren
mit Handeingabe zeigt die TNC eine leere Datei $MDI an.

durfen Sie die Betriebsart Positionieren mit
Handeingabe nicht angewahlt haben (auch nicht im
Hintergrund)

diirfen Sie die Datei $MDI in der Betriebsart Programm
Einspeichern/Editieren nicht angewahlt haben

C Wenn Sie $MDI [6schen wollen, dann

Weitere Informationen: siehe , Einzelne Datei kopieren”, Seite 128.

HEIDENHAIN iTNC 530
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16.1 Grafiken

16.1 Grafiken

Anwendung

In den Programmlauf-Betriebsarten und der Betriebsart Programm-
Test simuliert die TNC eine Bearbeitung grafisch. Uber Softkeys
wahlen sie, ob als

Draufsicht

Darstellung in 3 Ebenen

3D-Darstellung
Die TNC-Grafik entspricht der Darstellung eines Werksttcks, das mit

einem zylinderférmigen Werkzeug bearbeitet wird. Bei aktiver
Werkzeug-Tabelle kdnnen Sie die Bearbeitung mit einem Radiusfraser

darstellen lassen. Geben Sie dazu in der Werkzeug-Tabelle R2 = R ein.

Die TNC zeigt keine Grafik, wenn

das aktuelle Programm keine glltige Rohteil-Definition enthalt
kein Programm angewahlt ist

Programm-Test auch Bearbeitungen in der geschwenkten
Bearbeitungsebene und Mehrseiten-Bearbeitungen
grafisch darstellen, nachdem Sie das Programm in einer
anderen Ansicht simuliert haben. Um diese Funktion
nutzen zu kénnen, bendtigen Sie zumindest die Hardware
MC 422 B. Um bei élteren Hardware-Versionen die
Geschwindigkeit der Test-Grafik zu beschleunigen, sollten
Sie das Bit 5 des Maschinen-Parameters 7310 = 1 setzen.
Dadurch werden Funktionen, die speziell fir die neue 3D-
Grafik implementiert wurden, deaktiviert.

@ Mit der neuen 3D-Grafik kdnnen Sie in der Betriebsart

Die TNC stellt ein im T-Satz programmiertes Radius-
Aufmald DR nicht in der Grafik dar.

Grafische Simulation bei Sonderanwendungen

Im Normalfall enthalten NC-Programme einen Werkzeug-Aufruf, der
Uber die definierte Werkzeug-Nummer automatisch auch die
Werkzeug-Daten fir die grafische Simulation bestimmt.

Fur Sonderanwendungen, die keine Werkzeug-Daten bendtigen (z.B.
Laserschneiden, Laserbohren oder Wasserstrahlschneiden) kénnen
Sie die Maschinen-Parameter 7315 bis 7317 so einstellen, dass die
TNC auch dann eine grafische Simulation durchflhren soll, wenn Sie
keine Werkzeug-Daten aktiviert haben. Sie bendtigen jedoch
grundsétzlich immer einen Werkzeug-Aufruf mit Definition der
Werkzeug-Achsrichtung (z.B. G17), die Eingabe einer Werkzeug-
Nummer ist nicht erforderlich.
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Geschwindigkeit des Programm-Tests einstellen

dann einstellen, wenn Sie die Funktion ,Bearbeitungszeit
anzeigen” aktiv haben (siehe , Stoppuhr-Funktion
anwahlen” auf Seite 563). Ansonsten flihrt die TNC den
Programm-Test immer mit maximal maglicher
Geschwindigkeit aus.

O Die Geschwindigkeit beim Programm-Test konnen Sie nur

16.1 Grafiken

Die zuletzt eingestellte Geschwindigkeit bleibt so lange
aktiv (auch Uber eine Stromunterbrechung hinaus), bis Sie
diese erneut verstellen.

Nachdem Sie ein Programm gestartet haben, zeigt die TNC folgende
Softkeys, mit der Sie die Simulations-Geschwindigkeit einstellen

kdnnen:
Funktionen Softkey
Programm mit der Geschwindigkeiten testen, mit 1]
der es auch abgearbeitet wird (programmierte %

Vorschiibe werden berlcksichtigt)

Testgeschwindigkeit schrittweise erhéhen @&

Testgeschwindigkeit schrittweise verkleinern @&

Programm mit maximal moglicher Geschwindigkeit
testen (Grundeinstellung) ﬁ

Sie kénnen die Simulations-Geschwindigkeit auch einstellen, bevor
Sie ein Programm starten:

E Softkeyleiste weiterschalten
] o 099] Funktionen zur Einstellung der
% Simulationsgeschwindigkeit wahlen

] Gewdlinschte Funktion per Softkey wahlen, z.B.
% Testgeschwindigkeit schrittweise erhdhen
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Ubersicht: Ansichten

In den Programmlauf-Betriebsarten und in der Betriebsart Programm-

Test zeigt die TNC folgende Softkeys:

Ansicht

Softkey

Draufsicht

[ ]

Darstellung in 3 Ebenen

il

3D-Darstellung

[e]

U

Einschrankung wahrend des Programmlaufs

=)

Die Bearbeitung lasst sich nicht gleichzeitig grafisch
darstellen, wenn der Rechner der TNC durch komplizierte
Bearbeitungsaufgaben oder grofflachige Bearbeitungen
bereits ausgelastet ist. Beispiel: Abzeilen lber das ganze
Rohteil mit groRem Werkzeug. Die TNC flhrt die Grafik
nicht mehr fort und blendet den Text ERROR im Grafik-
Fenster ein. Die Bearbeitung wird jedoch weiter
ausgeflhrt.

Die TNC stellt in der Programmlaufgrafik
Mehrachsbearbeitungen wahrend des Abarbeitens nicht
grafisch dar. Im Grafikfenster erscheint in solchen Fallen
die Fehlermeldung Achse nicht darstellbar.

Draufsicht

Die grafische Simulation in dieser Ansicht lauft am schnellsten ab.

=)
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Sofern Sie eine Mouse an |hrer Maschine verfligbar
haben, kénnen Sie durch Positionieren des Mousezeigers
Uber eine beliebige Stelle des Werksttlicks, die Tiefe an
dieser Stelle in der Statuszeile ablesen.

Draufsicht mit Softkey wahlen

Fir die Tiefendarstellung dieser Grafik gilt: Je tiefer,
desto dunkler

Manueller
Betrieb

Programm-Test

0:00:39

il

@ START EINZELS.

START RESET

START
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Darstellung in 3 Ebenen

Die Darstellung zeigt eine Draufsicht mit 2 Schnitten, dhnlich einer Heneiter A
technischen Zeichnung. Ein Symbol links unter der Grafik gibt an, ob e
die Darstellung der Projektionsmethode 1 oder der i
Projektionsmethode 2 nach DIN 6, Teil 1 entspricht (Gber MP7310
wahlbar). 5

=[] Illﬁ:l

Bei der Darstellung in 3 Ebenen stehen Funktionen zur Ausschnitts-
VergréRerung zur Verfligung, siehe , Ausschnitts-VergréRerung”,
Seite 561.

Zusétzlich kénnen Sie die Schnittebene Uber Softkeys verschieben.:

16.1 Grafiken

ol

=0

Do
dim
[+

=

B*

H
o
0.
4

=] Wahlen Sie den Softkey fir die Darstellung des
L0 Werkstlcks in 3 Ebenen

E Softkey-Leiste umschalten, bis der Auswahl-Softkey a:00:35
far die Funktionen zum Verschieben der Schnittebene [ ] ‘ =i 0@

START EINZELS.

@0
-

]

&[]

RESET

+
START

erscheint

%%r Funktionen zum Verschieben der Schnittebene
e wahlen: Die TNC zeigt folgende Softkeys

Funktion Softkeys

Vertikale Schnittebene nach rechts oder x:'ﬁ x:'ﬁ
links verschieben L0 L0

Vertikale Schnittebene nach vorne oder =i =
hinten verschieben (g =l G —

Horizontale Schnittebene nach oben oder TE;'» LEﬁ
unten verschieben L0 LI

Die Lage der Schnittebene ist wahrend des Verschiebens am
Bildschirm sichtbar.

Die Grundeinstellung der Schnittebene ist so gewahlt, dass sie in der
Bearbeitungsebene in der Werkstlick-Mitte liegt und in der Werkzeug-
Achse auf der Werkstlick-Oberkante.

Koordinaten der Schnittlinie

Die TNC blendet die Koordinaten der Schnittlinie, bezogen auf den
Werkstlck-Nullpunkt unten im Grafik-Fenster ein. Angezeigt werden
nur Koordinaten in der Bearbeitungsebene. Diese Funktion aktivieren
Sie mit Maschinen-Parameter 7310.
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3D-Darstellung

Die TNC zeigt das Werkstlck raumlich. Wenn Sie Gber eine
entsprechende Hardware verfiigen, dann stellt die TNC in der
hochauflésenden 3D-Grafik auch Bearbeitungen in der geschwenkten
Bearbeitungsebene und Mehrseitenbearbeitungen grafisch dar.

Die 3D-Darstellung kénnen Sie per Softkeys um die vertikale Achse
drehen und um die horizontale Achse kippen. Sofern Sie eine Mouse
an ihre TNC angeschlossen haben, kénnen Sie durch gedrickt halten
der rechten Mouse-Taste diese Funktion ebenso ausfihren.

Die Umrisse des Rohteils zu Beginn der grafischen Simulation kénnen
Sie als Rahmen anzeigen lassen.

In der Betriebsart Programm-Test stehen Funktionen zur Ausschnitts-
VergroRRerung zur Verfligung, siehe , Ausschnitts-VergrofRerung”,
Seite 561.

g » 3D-Darstellung mit Softkey wahlen. Durch
zweimaliges Drlicken des Softkeys schalten Sie um
auf die hochauflosende 3D-Grafik. Die Umschaltung
ist nur méglich, wenn die Simulation bereits beendet
ist. Die hochaufldsende Grafik zeigt detaillierter die
Oberflache des bearbeiteten Werkstlcks an.

Schneidlange (Spalte LCUTS in der Werkzeug-Tabelle) ab.
Ist LCUTS mit O definiert (Grundeinstellung), dann rechnet
die Simulation mit einer unendlich langen Schneidlange,
was zu hohen Rechenzeit flhrt. Sofern Sie kein LCUTS
definieren wollen, kénnen Sie den Maschinen-Parameter
7312 auf einen Wert zwischen 5 und 10 setzen. Dadurch
begrenzt die TNC intern die Schneidlange auf einen Wert,
der sich errechnet aus MP7312 mal Werkzeug-
Durchmesser.

@ Die Geschwindigkeit der 3D-Grafik hdngt von der
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Programm-Test und Programmlauf @



3D-Darstellung drehen und vergroRern/verkleinern c
E Softkey-Leiste umschalten, bis der Auswahl-Softkey g
far die Funktionen Drehen und -
VergroRern/Verkleinern erscheint "".E
€210 Funktionen zum Drehen und VergroRern/Verkleinern G
== wéhlen:
F
Funktion Softkeys ©
Darstellung in 5°-Schritten vertikal drehen e s> <
= =7
Darstellung in 5°-Schritten horizontal kippen
=" ="

Darstellung schrittweise vergrofRern. Istdie [+
Darstellung vergroRert, zeigt die TNC in der @k
FuRzeile des Grafikfensters den

Buchstaben Z an

Darstellung schrittweise verkleinern. Istdie |-
Darstellung verkleinert, zeigt die TNC in der E@\
FulRzeile des Grafikfensters den

Buchstaben Z an

Darstellung auf programmierte Grofie mé@\
ricksetzen

Sie kénnen die 3D-Grafik auch mit der Mouse bedienen. Folgende
Funktionen stehen zur Verfiigung:

Um die dargestellte Grafik dreidimensional zu drehen: rechte
Mouse-Taste gedrlickt halten und Mouse bewegen. Die TNC zeigt
ein Koordinatensystem an, das die momentan aktive Ausrichtung
des Wekstlckes darstellt. Nachdem Sie die rechte Mouse-Taste
losgelassen haben, orientiert die TNC das Werkstlick auf die
definierte Ausrichtung

Um die dargestellte Grafik zu verschieben: mittlere Mouse-Taste,
bzw. Mouse-Rad, gedriickt halten und Mouse bewegen. Die TNC
verschiebt das Werkstiick in die entsprechende Richtung. Nachdem
Sie die mittlere Mouse-Taste losgelassen haben, verschiebt die TNC
das Werkstlck auf die definierte Position

Um mit der Mouse einen bestimmten Bereich zu zoomen: mit
gedrUckter linker Mouse-Taste den rechteckigen Zoom-Bereich
markieren, Sie kdnnen den Zoom-Bereich durch horizontales und
vertikales Bewegen der Mouse noch verschieben. Nachdem Sie die
linke Mouse-Taste losgelassen haben, vergrofiert die TNC das
Werkstlck auf den definierten Bereich

Um mit der Mouse schnell aus- und einzuzoomen: Mouserad vor
bzw. zurlickdrehen

Doppelklick mit der rechten Mouse-Taste: Zoom-Faktor
zurlicksetzen

Shift-Taste gedrlickt und Doppelklick mit der rechten Mouse-Taste:
Zoomfaktor und Drehwinkel zurlicksetzen
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Rahmen fiir die Umrisse des Rohteils ein- und ausblenden

Softkey-Leiste umschalten, bis der Auswahl-Softkey fir die
Funktionen Drehen und VergréRern/Verkleinern erscheint

s 2 |~
@j}‘»\
BLK-FORM
AUSBLEND.

BLK-FORM
ANZEIGEN
[AUSBLEND .

560

Funktionen zum Drehen und VergréRern/Verkleinern
wahlen:

Rahmen fir BLK-FORM einblenden: Hellfeld im
Softkey auf ANZEIGEN stellen

Rahmen fir BLK-FORM ausblenden: Hellfeld im
Softkey auf AUSBLEND. stellen
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Ausschnitts-VergroRerung matier [progrann-Test
. .. . . . . %3815 G71 *
Den Ausschnitt kénnen Sie in der Betriebsart Progralmm-Test und in N2o Dos a2 bei ion
einer Programmlauf-Betriebsart in allen Ansichten verdandern. Na5 D00 05 Pat +40r
N4e Dee Q7 P@1 -90:
Daflir muss die grafische Simulation bzw. der Programmlauf gestoppt Neo|oaslasainestoen
sein. Eine Ausschmtfns-VergrofSerung istimmer in allen Nse oeo ate re1 sses
Darstellungsarten wirksam. 1123 000 020 ot ssoox
e
- I - N16@ Dee 025 Pe1 +20x
Ausschnitts-VergréRBerung andern M b o i e
Softkeys siehe Tabelle NiS3 Doo 3z ot i36r
N200 G20 G17 X+0 Y+0 Z-50%
P . . . N210 G31 GS@ X+100 Y+100 Z+5%
Falls notig, grafische Simulation stoppen NZ3% Goo- 320 Gop 2v100r
Softkey-Leiste in der Betriebsart Programm-Test bzw. in einer e Boa aza rai ot =
. . . Mag 4095.00 x T 1:08:25 B
Programmlauf-Betriebsart umschalten, bis der Auswahl-Softkey fur = e (T
die Ausschnitt-VergrofRerung erscheint L T = e
B BLK FORM
Softkey-Leiste umschalten, bis der Auswahl-Softkey
mit Funktionen zur Auschnitts-VergréRerung
erscheint
@ Funktionen zur Auschnitts-Vergrofierung wahlen

Werkstlckseite mit Softkey (siehe Tabelle unten)
waéhlen

Rohteil verkleinern oder vergréfRern: Softkey ,,—" bzw.
., +" gedrickt halten

Programm-Test oder Programmlauf neu starten mit
Softkey START (RESET + START stellt das
urspriingliche Rohteil wieder her)

Funktion Softkeys
Linke/rechte Werkstuckseite wahlen I e
6 51
Vordere/hintere Werkstlckseite wahlen gi Sy
gl g
Obere/untere Werkstlckseite wahlen ;@; @
] N
Schnittflache zum Verkleinern oder _ .

VergroRRern des Rohteils verschieben

Ausschnitt Gbernehmen AUSSCHN.

UBERNEHM.
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16.1 Grafiken

Cursor-Position bei der Ausschnitts-VergrofRerung

Die TNC zeigt wahrend einer Ausschnitts-VergroRerung die
Koordinaten der Achse an, die Sie gerade beschneiden. Die
Koordinaten entsprechen dem Bereich, der flr die Ausschnitts-
VergroRerung festgelegt ist. Links vom Schrégstrich zeigt die TNC die
kleinste Koordinate des Bereichs (MIN-Punkt), rechts davon die gréRte
(MAX-Punkt).

Bei einer vergroRerten Abbildung blendet die TNC unten rechts am
Bildschirm MAGN ein.

Wenn die TNC das Rohteil nicht weiter verkleinern bzw. vergréfiern
kann, blendet die Steuerung eine entsprechende Fehlermeldung ins
Grafik-Fenster ein. Um die Fehlermeldung zu beseitigen, vergréRern
bzw. verkleinern Sie das Rohteil wieder.

Grafische Simulation wiederholen

Ein Bearbeitungs-Programm l&sst sich beliebig oft grafisch simulieren.
Daflur kdnnen Sie die Grafik wieder auf das Rohteil oder einen
vergrofRerten Ausschnitt aus dem Rohteil zurlicksetzen.

Funktion Softkey
Unbearbeitetes Rohteil in der zuletzt gewahlten onTezL
Ausschnitts-VergroRerung anzeigen sevzen
Ausschnitts-VergroRerung zuriicksetzen, so dass die ronTezL
TNC das bearbeitete oder unbearbeitete Werkstuck BLK FoRN

gemal programmierter BLK-Form anzeigt

—auch nach einem Ausschnitt ohne AUSSCHN.
UBERNEHM. — das Rohteil wieder in programmierter
GroélRe an.

@ Mit dem Softkey ROHTEIL WIE BLK FORM zeigt die TNC

Werkzeug anzeigen

In der Draufsicht und in der Darstellung in 3 Ebenen kénnen Sie sich
das Werkzeug wahrend der Simulation anzeigen lassen. Die TNC stellt
das Werkzeug in dem Durchmesser dar, der in der Werkzeug-Tabelle
definiert ist.

Funktion Softkey

Werkzeug bei der Simulation nicht anzeigen ueexzeuse

Werkzeug bei der Simulation anzeigen UERCzEUGE
562
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Bearbeitungszeit ermitteln

Programmlauf-Betriebsarten
Anzeige der Zeit vom Programm-Start bis zum Programm-Ende. Bei
Unterbrechungen wird die Zeit angehalten.
Programm-Test
Die TNC bertcksichtigt fur die Zeitberechnung folgende Punkte:
Verfahrbewegungen mit Vorschub
Verweilzeiten
Einstellungen zur Maschinen-Dynamik (Beschleunigungen,
Filtereinstellungen, Bewegungsflihrung)

Die von der TNC ermittelte Zeit berlcksichtigt keine
Eilgangbewegungen und maschinenabhangigen Zeiten (z.B. fir
Werkzeug-Wechsel).

Wenn Sie Bearbeitungszeit ermitteln auf eingestellt haben, kénnen
Sie sich eine Datei erzeugen lassen, in der die Einsatzzeiten aller in
einem Programm verwendeten Werkzeuge aufgefiihrt sind (siehe
.Werkzeug-Einsatzpriifung” auf Seite 198).

Stoppuhr-Funktion anwéhlen
E Softkey-Leiste umschalten, bis der Auswahl-Softkey

flr die Stoppuhr-Funktionen erscheint
Stoppuhr-Funktionen wahlen

SPEICHERN

Gewdlinschte Funktion per Softkey wahlen, z.B.
angezeigte zeit speichern

Manueller
Betrieb

Programm-Test

%3815 G71

N10 DOO Q1 PO1 +@%
NZ@ Doo 02 PO1 +@%
N3@ Do0 03 PO1 -4ex

N100 DO? 012 PO1 +0%
M

N120 DO? 022 P@1 +
N130 D00 021 P@1 +
N140 DOD 023 P@1 +
N150 D00 024 P@1 +1
N16@ DO? 025 P@1 +20%
N170 D00 026 P@1 +
N180 DO? 027 POl +
N190 DOO 023 P@1 +
N195 DO? Q31 P@1 +60%
N195 DOO Q32 P@1 +

N2@® G309 G17 X+o

NZ10 G31 GI0 X+100 Y+100 Z+5%

N230 T2 G17 52000:

N240 GOO G420 GIO Z+100%

N250 % 3816

N260 DOo 023 PO1
N270 DOO 024 Po1
N2z8@ Deo 023 Po1

90%
V0 2-50%
*

+0%

40
413

4996.00 * T

1:08:25

SPEICHERN

O+

ADDIEREN

RUCKSETZ.
e0:00:00
Q)

@

Stoppuhr-Funktionen Softkey
Funktion Bearbeitungszeit ermitteln einschalten @-.&
(EIN)/ausschalten (AUS) =
Angezeigte Zeit speichern SPETCHERN
Summe aus gespeicherter und ADDIEREN
angezeigter Zeit anzeigen O+D
Angezeigte Zeit 16schen RE:‘:::K:OE:T:O.

Die TNC setzt wahrend des Programm-Tests die
Bearbeitungszeit zurlick, sobald ein neues Rohteil G30/G31
abgearbeitet wird.

=)
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16.2 Funktionen zur Programmanzeige

16.2 Funktionen zur
Programmanzeige

Ubersicht

In den Programmlauf-Betriebsarten und der Betriebsart Programm-
Test zeigt die TNC Softkeys, mit denen Sie das Bearbeitungs-
Programm seitenweise anzeigen lassen kénnen:

Funktionen Softkey

Programmlauf Satzfolge

Programm-
Einspeichern

Im Programm um eine Bildschirm-Seite zurlickblattern sere

%3803_1 671 *

N10 630 G17 X+0 Y+0 Z
N20 G31 GIO X+100 Y+1

-40%
00 Z+o%

N8@ GO1 G4l X+5 Y+30 F250x
2%

NS@ G626 R:

N10® I+15 J+30 GO2 X+5.545 Y+35.495%

N110 GO5 X+55.505 Y+69.488%

N120 GOZ X+58.995 ¥+30.025 R+20%
N130 GO3 X+189.732 ¥+21.181 R+75%

N140 GOZ X+5 Y+30%
N99999 627 RZ*
N99993 GO? G4 X-30%

NS99998 Z+50

Mzx

N99999999 %3803_1 671 *

Im Programm um eine Bildschirm-Seite vorblattern sexte

Programm-Anfang wahlen AN

©% SINm1
©% SINm1

13:39

30 H 460 U 0:00:00 e %
+250.000 Y 10.000 Z -560.000
B +8.000 #C +0.000
=
s s1 .08 $21-)
ST $:20 Ts 2/s zs00 F o Ms /9
ANFANG ENDE S SEITE SATZ- WERKZEUG- NULLPUNKT WERKZEUG
VORLAUF TABELLE
__I-"EE EINSATZ TABELLE g

-
E

Programm-Ende wahlen
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16.3 Programm-Test

Anwendung

In der Betriebsart Programm-Test simulieren Sie den Ablauf von
Programmen und Programmteilen, um Programmierfehler im
Programmlauf zu reduzieren. Die TNC unterstitzt Sie beim Auffinden
von

geometrischen Unvertraglichkeiten

fehlenden Angaben

nicht ausfiihrbaren Spriingen

Verletzungen des Arbeitsraums

Kollisionen zwischen kollisionstberwachten Bauteilen (Software-
Option DCM erforderlich, siehe ,Kollisionstiberwachung in der
Betriebsart Programm-Test"”, Seite 366)

Zusatzlich kdnnen Sie folgende Funktionen nutzen:

Programm-Test satzweise

Testabbruch bei beliebigem Satz

Satze Uberspringen

Funktionen fir die grafische Darstellung
Bearbeitungszeit ermitteln

Zusétzliche Status-Anzeige

(dynamische Kollisionstiberwachung) ausgeristet ist,
kénnen Sie im Programm-Test auch eine Kollisionsprifung
durchfihren lassen (siehe , Kollisionstberwachung in der
Betriebsart Programm-Test” auf Seite 366)

@ Wenn Ihre Maschine mit der Software-Option DCM

HEIDENHAIN iTNC 530
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16.3 Programm-Test

566

Achtung Kollisionsgefahr!

Die TNC kann bei der grafischen Simulation nicht alle
tatsachlich von der Maschine ausgeflihrten
Verfahrbewegungen simulieren, z.B.

Verfahrbewegungen beim Werkzeugwechsel, die der
Maschinenherstellerin einem Werkzeugwechsel-Makro
oder Uber die PLC definiert hat

Positionierungen, die der Maschinenhersteller in einem
M-Funktions-Makro definiert hat

Positionierungen, die der Maschinenhersteller Uber die
PLC ausflhrt

Positionierungen, die einen Palettenwechsel
durchfdhren

HEIDENHAIN empfiehlt daher jedes Programm mit
entsprechender Vorsicht einzufahren, auch wenn der
Programm-Test zu keiner Fehlermeldung und zu keinen
sichtbaren Beschadigungen des Werkstlcks gefihrt hat.

Die TNC startet einen Programm-Test nach einem
Werkzeug-Aufruf grundsétzlich immer auf folgender
Position:

In der Bearbeitungsebene in der Mitte des definierten
Rohteils

In der Werkzeugachse 1 mm Uberhalb des in der
BLK FORM definierten MAX-Punktes

Wenn Sie dasselbe Werkzeug aufrufen, dann simuliert die
TNC das Programmm weiter von der zuletzt, vor dem
Werkzeug-Aufruf programmierten Position.

Um auch beim Abarbeiten ein eindeutiges Verhalten zu
haben, sollten Sie nach einem Werkzeugwechsel
grundsatzlich eine Position anfahren, von der aus die TNC
kollisionsfrei zur Bearbeitung positionieren kann.

Ihr Maschinenhersteller kann auch fir die Betriebsart
Programm-Test ein Werkzeug-Wechselmakro definieren,
dass das Verhalten der Maschine exakt simuliert,
Maschinenhandbuch beachten.

Programm-Test und Programmlauf @



Programm-Test ausfiihren

Bei aktivem zentralen Werkzeug-Speicher missen Sie fir den
Programm-Test eine Werkzeug-Tabelle aktiviert haben (Status S).
Wahlen Sie dazu in der Betriebsart Programm-Test Uber die Datei-
Verwaltung (PGM MGT) eine Werkzeug-Tabelle aus.

Mit der MOD-Funktion ROHTEIL IM ARB.-RAUM aktivieren Sie fur
den Programm-Test eine Arbeitsraum-Uberwachung, siehe , Rohteil
im Arbeitsraum darstellen”, Seite 606.

. Betriebsart Programm-Test wéahlen
»

Datei-Verwaltung mit Taste PGM MGT anzeigen und
Datei wahlen, die Sie testen mochten oder

Programm-Anfang wéahlen: Mit Taste GOTO Zeile ,,0"
wahlen und Eingabe mit Taste ENT bestatigen

Die TNC zeigt folgende Softkeys:
Funktionen Softkey

Rohteil riicksetzen und gesamtes Programm testen ReseT

+
START

Gesamtes Programm testen

START

Jeden Programm-Satz einzeln testen sTART

EINZELS.

Programm-Test anhalten (Softkey erscheint nur, wenn
Sie den Programm-Test gestartet haben)

STOPP

Sie kénnen den Programm-Test zu jeder Zeit — auch innerhalb von
Bearbeitungs-Zyklen — unterbrechen und wieder fortsetzen. Um den
Test wieder fortsetzen zu kénnen, dirfen Sie folgende Aktionen nicht
durchfihren:

mit den Pfeiltasten oder der Taste GOTO einen anderen Satz
wahlen

Anderungen am Programm durchfiihren

die Betriebsart wechseln

ein neues Programm wahlen
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16.3 Programm-Test

Programm-Test bis zu einem bestimmten Satz ausfiihren

Mit STOPP BEI N fuhrt die TNC den Programm-Test nur bis zum Satz
mit der Satz-Nummer N durch.

In der Betriebsart Programm-Test den Programm-Anfang wahlen

Programm-Test bis zu bestimmtem Satz wahlen:
Softkey STOPP BEI N drlicken

STOPP

568

Stopp bei N: Satz-Nummer eingeben, bei der der
Programm-Test gestoppt werden soll

Programm: Name des Programms eingeben, in dem
der Satz mit der gewahlten Satz-Nummer steht; die
TNC zeigt den Namen des gewahlten Programms an;
wenn der Programm-Stopp in einem mit PGM CALL
aufgerufenen Programm stattfinden soll, dann diesen
Namen eintragen

Vorlauf bis: P: Wenn Sie in eine Punkte-Tabelle
einsteigen wollen, hier die Zeilennummer eingeben,
an der Sie einsteigen wollen

Tabelle (PNT): Wenn Sie in eine Punkte-Tabelle
einsteigen wollen, hier den Namen der Punkte-
Tabelle eingeben, in die Sie einsteigen wollen

Wiederholungen: Anzahl der Wiederholungen
eingeben, die durchgefihrt werden sollen, falls N
innerhalb einer Programmteil-Wiederholung steht

Programm-Abschnitt testen: Softkey START drlicken;
die TNC testet das Programm bis zum eingegebenen
Satz

Manueller Programm-Test

Betrieb

%3815 B71 »
N1Q D@@ Q1 PO1 +0%
NZe D@@ G2 PO1 +ox

NSQ De@ Q10 PO1 +50%
N10@ Dee G12 PO1 +0%
N110:

N120 De® 020 PO1 +500%
N130 D@® 021 PO1 +250%
N140 D@® 023 PO1 +5%
N15@ D@® 024 PO1 +1*
N16@ D@® 025 PO1 +20%
N170 D@® 026 PO1 +100%
N18@ D@® 027 PO1 +180%
N15S@ D@® 029 PO1 +4x
N185 D@® 031 PO1 +6@%
N1SE D@® 032 PO1 +30%

NZ0® 630 G17 X+0 Y+@ 2-50
N210 G31 630 X+100 Y+100

NZ3@ T2 G17 S2000*
N240 GO® G40 GIO Z+100%
NZS5@ % 3816

NZ6@ D@® 023 PO1 +0x
NZ70 D@® 024 PO1 +0%
NZ8@ D@® 629 PO1 +1x

Stopp bei:
Programn

Vorlauf bis:
Tabelle (PNT)

Wiederholungen = 1

4996.00 * T

e

| i

o

@ ENDE | stewr
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Kinematik fiir Programm-Test wahlen

Diese Funktion muss von Ihrem Maschinenhersteller
@ freigegeben werden.

Diese Funktion kdnnen Sie verwenden um Programme zu testen,
deren Kinematik nicht mit der aktiven Maschinenkinematik
Ubereinstimmt (z.B. an Maschinen mit Kopfwechsel oder
Verfahrbereichsumschaltung).

Sofern |hr Maschinenhersteller unterschiedliche Kinematiken auf lhrer
Maschine hinterlegt hat, kénnen Sie Gber die MOD-Funktion eine
dieser Kinematiken flr den Programm-Test aktivieren. Die aktive
Maschinenkinematik bleibt davon unberihrt.

Betriebsart Programm-Test wéahlen
Programm waéhlen, dass Sie testen wollen
w MOD-Funktion wahlen
KINEMATIK Verfiigbare Kinematiken in einem Uberblendfenster
e anzeigen lassen, ggf. zuvor Softkey-Leiste
umschalten

Gewlnschte Kinematik mit Pfeiltasten wahlen und
mit Taste ENT Ubernehmen

Programm-Test grundsatzlich die Maschinenkinematik
aktiv. Kinematik fir Programm-Test ggf. nach dem
Einschalten erneut wahlen.

C Nach dem Einschalten der Steuerung ist in der Betriebsart

Wenn Sie Uber das Schllsselwort kinematic eine
Kinematik wahlen, dann schaltet die TNC die
Maschinenkinematik und die Testkinematik um.

HEIDENHAIN iTNC 530
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16.3 Programm-Test

Geschwenkte Bearbeitungsebene fiir Programm-Test einstellen

&)

Diese Funktion muss von Ihrem Maschinenhersteller
freigegeben werden.

Diese Funktion konnen Sie an Maschinen verwenden, an denen Sie
die Bearbeitungsebene durch manuelles Einstellen der
Maschinenachsen definieren wollen.

570

Betriebsart Programm-Test wahlen
Programm waéhlen, dass Sie testen wollen
MOD-Funktion wahlen

MenU zur Definition der Bearbeitungsebene wahlen

Mit Taste ENT die Funktion aktivieren bzw.
deaktivieren

Aktive Drehachskoordinaten aus der
Maschinenbetriebsart Gibernehmen, oder

Hellfeld per Pfeiltaste auf gewlinschte Drehachse
positionieren und Drehachswert eingeben, den die
TNC bei der Simulation verrechnen soll

Wenn diese Funktion von lhrem Maschinenhersteller
freigegeben ist, dann deaktiviert die TNC die Funktion
Bearbeitungsebene Schwenken nicht mehr, wenn Sie ein
neues Programm anwahlen.

Wenn Sie ein Programm simulieren, das keinen T-Satz
enthalt, dann verwendet die TNC als Werkzeug-Achse die
Achse, die Sie fir das manuelle Antasten in der
Betriebsart Manuell aktiviert haben.

Achten Sie darauf, dass die aktive Kinematik im
Programm-Test zu dem Programm passt, das Sie testen
wollen, ansonsten gibt die TNC ggf. Fehler aus.
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16.4 Programmlauf

Anwendung

In der Betriebsart Programmlauf Satzfolge flhrt die TNC ein
Bearbeitungs-Programm kontinuierlich bis zum Programm-Ende oder
bis zu einer Unterbrechung aus.

In der Betriebsart Programmlauf Einzelsatz flhrt die TNC jeden Satz
nach Dricken der externen START-Taste einzeln aus.

Die folgenden TNC-Funktionen kénnen Sie in den Programmlauf-
Betriebsarten nutzen:

Programmlauf unterbrechen

Programmlauf ab bestimmtem Satz

Satze Uberspringen

Werkzeug-Tabelle TOOL.T editieren

Q-Parameter kontrollieren und andern

Handrad-Positionierung Uberlagern

Funktionen fur die grafische Darstellung

Zusétzliche Status-Anzeige

HEIDENHAIN iTNC 530

Programmlauf Satzfolge

Programa-
Einspeichern

%3803_1 G71 *
N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-40%

NZo G31 G390 X+100 Y+100 Z+0*

Nd@ T5 G17 S500 F1@0%
NS0 GOo G40 GIo Z+50%
NE@ X-30 Y+30 M3*

N70 Z-20%

NE@ G@1 G4l X+5 Y+30 F250%

NI 626 RZ*

N10@ I+15 J+30 GOZ X+6.545 V+35.485%
N110 GOE X+55.505 Y+69.488%

N12@ GOZ X+58.895 Y+30.025 R+20%
N130 GO3 X+13.732 Y+21.191 R+75%

N14@ GOZ X+5 Y+30%
Ng9999 627 Rz*

NgS9999 GO0 G40 X-30%
Ng9999 Z+50 M2:
N99999998 %3803-1 G71

0% SiNm1
0% SiNm1

13:39

30 H +50 U

=

=

-~

=

=0
=l

i
4]

[X] +250.000 Y
+0.000*C

+B

W
IsT

+0.000 2
+0.000

S1

TS z|s 2500 F

-560.000

0.000

MSs .3

100% %‘

IN

B

i

s

ANFANG

SEITE SEITE

SATZ-
VORLAUF

WERKZEUG-
EINSATZ

NULLPUNKT

TABELLE

WERKZEUG

TABELLE
[
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16.4 Programmlauf

Bearbeitungs-Programm ausfiihren

Vorbereitung

1

2
3
4

Werkstlck auf dem Maschinentisch aufspannen
Bezugspunkt setzen

Bendtigte Tabellen und Paletten—-Dateien wahlen (Status M)
Bearbeitungs-Programm wahlen (Status M)

=)

Vorschub und Spindeldrehzahl kdnnen Sie mit den
Override-Drehkndpfen andern.

Uber den Softkey FMAX kénnen Sie die Vorschub-
Geschwindigkeit reduzieren, wenn Sie das NC-Programm
einfahren wollen. Die Reduzierung gilt fur alle Eilgang- und
Vorschubbewegungen. Der von Ihnen eingegebene Wert
ist nach dem Aus- /Einschalten der Maschine nicht mehr
aktiv. Um die jeweils festgelegte maximale Vorschub-
Geschwindigkeit nach dem Einschalten
wiederherzustellen, missen Sie den entsprechenden
Zahlenwert erneut eingeben.

Stellen Sie sicher, dass Sie alle Achsen referenziert haben,
bevor Sie den Programmlauf starten. Die TNC stoppt
ansonsten die Bearbeitung, sobald sie einen NC-Satz mit
einer nicht referenzierten Achse abarbeiten soll.

Programmlauf Satzfolge
Bearbeitungs-Programm mit externer START-Taste starten

Programmlauf Einzelsatz

Jeden Satz des Bearbeitungs-Programms mit der externen START-
Taste einzeln starten
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Bearbeitung unterbrechen

Sie haben verschiedene Mdglichkeiten, einen Programmlauf zu
unterbrechen:

Programmierte Unterbrechungen

Externe STOPP-Taste

Umschalten auf Programmlauf Einzelsatz

Programmieren von nicht gesteuerten Achsen (Zahlerachsen)

Registriert die TNC wéhrend eines Programmlaufs einen Fehler, so
unterbricht sie die Bearbeitung automatisch.

Programmierte Unterbrechungen

Unterbrechungen kénnen Sie direkt im Bearbeitungs-Programm
festlegen. Die TNC unterbricht den Programmlauf, sobald das
Bearbeitungs-Programm bis zu dem Satz ausgeflhrt ist, der eine der
folgenden Eingaben enthélt:

G38 (mit und ohne Zusatzfunktion)
Zusatzfunktion M0, M2 oder M30
Zusatzfunktion M6 (wird vom Maschinenhersteller festgelegt)

Unterbrechung durch externe STOPP-Taste

Externe STOPP-Taste drlicken: Der Satz, den die TNC zum
Zeitpunkt des Tastendrucks abarbeitet, wird nicht vollstéandig
ausgefihrt; in der Status-Anzeige blinkt das ,, *“-Symbol

Wenn Sie die Bearbeitung nicht fortfihren wollen, dann die TNC mit
dem Softkey INTERNER STOPP zurlcksetzen: das ,, *"“-Symbol in
der Status-Anzeige erlischt. Programm in diesem Fall vom
Programm-Anfang aus erneut starten

Bearbeitung unterbrechen durch Umschalten auf Betriebsart
Programmlauf Einzelsatz

Wahrend ein Bearbeitungs-Programm in der Betriebsart
Programmlauf Satzfolge abgearbeitet wird, Programmlauf Einzelsatz
wahlen. Die TNC unterbricht die Bearbeitung, nachdem der aktuelle
Bearbeitungsschritt ausgeflihrt wurde.

Spriinge im Programm nach einer Unterbrechung

Wenn Sie ein Programm mit der Funktion INTERNER STOPP
unterbrochen haben, merkt sich die TNC den aktuellen
Bearbeitungszustand. Sie kénnen dann die Bearbeitung in der Regel
mit NC-Start wieder fortsetzen. Wenn Sie mit der Taste GOTO andere
Programmzeilen anwahlen, setzt die TNC modal wirksame Funktionen
(z.B. M136) nicht zurtick. Das kann zu unerwlnschten Effekten, wie
z.B. fehlerhaften Vorschiben, fihren.

@ Achtung Kollisionsgefahr!

Beachten Sie, dass Programmspriinge mit der GOTO-
Funktion modale Funktionen nicht zurlicksetzen

Programm-Anfang nach einer Unterbrechung immer Uber
Neuanwahl des Programms ausfiihren (Taste PGM MGT).
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16.4 Programmlauf

Programmieren von nicht gesteuerten Achsen (Zahlerachsen)

Diese Funktion muss von Ihrem Maschinenhersteller
@ angepasst werden. Beachten Sie |hr Maschinenhandbuch.

Die TNC unterbricht den Programmlauf automatisch, sobald in einem
Verfahrsatz eine Achse programmiert ist, die vom
Maschinenhersteller als nicht gesteuerte Achse (Zahlerachse)
definiert wurde. In diesem Zustand kénnen Sie die nicht gesteuerte
Achse manuell auf die gewlinschte Position fahren. Die TNC zeigt
dabei im linken Bildschirmfenster alle anzufahrenden Sollpositionen
an, die in diesem Satz programmiert sind. Bei nicht gesteuerten
Achsen zeigt die TNC zusétzlich den Restweg an.

Sobald in allen Achsen die richtige Position erreicht ist, kdnnen Sie den
Programlauf mit NC-Start fortsetzen.

ANFRHREN Die gewlinschte Anfahrfolge wahlen und jeweils mit
& NC-Start ausflihren. Nicht gesteuerte Achsen
manuell positionieren, die TNC zeigt den noch
verbleibenden Restweg in dieser Achse mit an (siehe
.Wiederanfahren an die Kontur” auf Seite 581)

Bei Bedarf wahlen, ob gesteuerte Achsen im
Aus  [EXN] geschwenkten oder im ungeschwenkten
Koordinatensystem verfahren werden sollen

MANUELL Bei Bedarf gesteuerte Achsen per Handrad oder per
VERFRHREN Achsrichtungs-Taste verfahren
574
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Maschinenachsen wahrend einer
Unterbrechung verfahren

Sie kédnnen die Maschinenachsen wahrend einer Unterbrechung wie
in der Betriebsart Manueller Betrieb verfahren.

&)

Kollisionsgefahr!

Wenn sie bei geschwenkter Bearbeitungsebene den
Programmlauf unterbrechen, konnen Sie mit dem Softkey
3D ROT das Koordinatensystem zwischen
geschwenkt/ungeschwenkt und aktive Werkzeugachs-
Richtung umschalten.

Die Funktion der Achsrichtungstasten, des Handrads und
der Wiederanfahrlogik werden dann von der TNC
entsprechend ausgewertet. Achten Sie beim Freifahren
darauf, dass das richtige Koordinatensystem aktiv ist, und
die Winkelwerte der Drehachsen ggf. im 3D-ROT-Menli
eingetragen sind.

Anwendungsbeispiel:
Freifahren der Spindel nach Werkzeugbruch

Bearbeitung unterbrechen
Externe Richtungstasten freigeben: Softkey MANUEL VERFAHREN

drlicken

Ggf. per Softkey 3D ROT das Koordinatensystem aktivieren, in dem
Sie verfahren wollen

Maschinenachsen mit externen Richtungstasten verfahren

&)

Bei einigen Maschinen missen Sie nach dem Softkey
MANUEL VERFAHREN die externe START-Taste zur
Freigabe der externen Richtungstasten driicken. Beachten
Sie Ihr Maschinenhandbuch.

Ihr Maschinenhersteller kann festlegen, dass Sie die
Achsen bei einer Programm-Unterbrechung immer im
momentan aktiven, ggf. also im geschwenkten,
Koordinatensystem verfahren. Beachten Sie |hr
Maschinenhandbuch.
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16.4 Programmlauf

Programmlauf nach einer Unterbrechung
fortsetzen

Bearbeitungszyklus unterbrechen, missen Sie beim
Wiedereinstieg mit dem Zyklusanfang fortfahren. Bereits
ausgeflhrte Bearbeitungsschritte muss die TNC dann
erneut abfahren.

@ Wenn Sie den Programmlauf wahrend eines

Wenn Sie den Programmlauf innerhalb einer Programmteil-
Wiederholung oder innerhalb eines Unterprogramms unterbrechen,
missen Sie mit der Funktion VORLAUF ZU SATZ N die
Unterbrechungsstelle wieder anfahren.

Die TNC speichert bei einer Programmlauf-Unterbrechung

die Daten des zuletzt aufgerufenen Werkzeugs

aktive Koordinaten-Umrechnungen (z.B. Nullpunkt-Verschiebung,
Drehung, Spiegelung)

die Koordinaten des zuletzt definierten Kreismittelpunkts

bleiben, bis Sie sie zurlicksetzen (z.B. indem Sie ein neues

@ Beachten Sie, dass die gespeicherten Daten solange aktiv
Programm anwahlen).

Die TNC nutzt gespeicherte Daten fiir das \Wiederanfahren an die
Kontur nach manuellem Verfahren der Maschinenachsen wahrend
einer Unterbrechung (Softkey POSITION ANFAHREN).

Programmlauf mit START-Taste fortsetzen
Nach einer Unterbrechung kénnen Sie den Programmlauf mit der
externen START-Taste fortsetzen, wenn Sie das Programm auf
folgende Art angehalten haben:

Externe STOPP-Taste gedriickt

Programmierte Unterbrechung

Programmlauf nach einem Fehler fortsetzen
Fehlerursache beseitigen
Fehlermeldung am Bildschirm l6schen: Taste CE driicken

Neustart oder Programmlauf fortsetzen an der Stelle, an der
unterbrochen wurde

Nach einem Steuerungsabsturz

Taste END zwei Sekunden gedrlckt halten, TNC fihrt einen
Warmstart aus

Fehlerursache beseitigen
Neustart

Bei wiederholtem Auftreten des Fehlers notieren Sie bitte die
Fehlermeldung und benachrichtigen den Kundendienst.
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Beliebiger Einstieg ins Programm (Satzvorlauf) 5
Programmlauf Satzfolge B
Einspeichern ‘ E
Die Funktion VORLAUF ZU SATZ N muss vom = E
O Maschinenhersteller freigegeben und angepasst werden. N380°E2155 130 g0z xss.005 v435.405+ E
Beachten Sie |hr Maschinenhandbuch. Nisp e xi18.5% vio1.%87 RU3r S
-
Mit der Funktion VORLAUF ZU SATZ N (Satzvorlauf) kénnen Sie ein | s e « =2
Bearbeitungs-Programm ab einem frei wahlbaren Satz N abarbeiten. R — 2
Die Werkstlck-Bearbeitung bis zu diesem Satz wird von der TNC T BREEEPEY o
rechnerisch beriicksichtigt. Sie kann von der TNC grafisch dargestellt | e i | e:oo:00 - Jlsuees [] <
werden. Wenn Sie auf eine Bearbeitungs-Position innerhalb einer * 1238885 ichiseeneiche 1 p50.000 e A
smarT.NC Punkte-Tabelle (.HP) einsteigen, dann kénnen Sie die ;“%E ({e)
Einstiegs-Position per Softkey grafisch unterstiitzt wéhlen. Beim e - . = lS1_0.000 =
Einstieg in eine Punkte-Tabelle mit der Dateiendung .PNT, stellt die e R
TNC keine grafische Unterstitzung zur Verfligung. Sie kénnen jedoch ANFeHREN ‘ ‘ ‘ ' sovp
einen beliebigen Punkt Uber die Punktenummer als Einstiegsstelle
definieren.

Wenn Sie ein Programm mit einem INTERNEN STOPP abgebrochen
haben, dann bietet die TNC automatisch den Satz N zum Einstieg an,
in dem Sie das Programm abgebrochen haben.

Sofern das Programmm durch einen der nachfolgend aufgefiihrten
Umstande unterbrochen wurde, speichert die TNC diesen
Unterbrechungspunkt:

Durch einen NOT-AUS

Durch einen Stromausfall

Durch einen Steuerungsabsturz
Nachdem Sie die Funktion Satzvorlauf aufgerufen haben, kénnen Sie
Uber den Softkey LETZTEN SATZ WAHLEN den Unterbrechungspunkt

wieder aktivieren und per NC-Start anfahren. Die TNC zeigt dann nach
dem Einschalten die Meldung NC-Programm wurde abgebrochen.
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16.4 Programmlauf
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Der Satzvorlauf darf nicht in einem Unterprogramm
beginnen.

Alle benétigten Programme, Tabellen und Paletten-
Dateien missen in einer Programmlauf-Betriebsart
angewahlt sein (Status M).

Enthalt das Programm bis zum Ende des Satzvorlaufs eine
programmierte Unterbrechung (MO0 oder STOP), wird dort
der Satzvorlauf unterbrochen. Um den Satzvorlauf
fortzusetzen, die externe START-Taste drlicken.

Beachten Sie, dass der Satzvorlauf in eine
radiuskorrigierte Kontur, direkt hinter eine programmierte
Unterbrechung (M00 oder STOP) zu einer Konturverletzung
flhren kann. Die TNC kann die nach dem STOP-Satz
programmierte Kontur nicht zusammenhéangend mit der
vor dem STOP-Satz programmierten Kontur verrechnen.

Nach einem Satzvorlauf missen Sie das Werkzeug mit der
Funktion POSITION ANFAHREN auf die ermittelte
Position fahren.

Die Werkzeug-Langenkorrektur wird erst durch den
Werkzeug-Aufruf und einen nachfolgenden Positioniersatz
wirksam. Das gilt auch dann, wenn Sie nur die
Werkzeuglange gedndert haben.

Die Zusatz-Funktionen M142 (modale
Programminformationen I6schen) und M143
(Grunddrehung I6schen) sind bei einem Satzvorlauf nicht
erlaubt.

Uber Maschinen-Parameter 7680 wird festgelegt, ob der
Satzvorlauf bei verschachtelten Programmen im Satz 0
des Hauptprogramms oder im Satz 0 des Programms
beginnt, in dem der Programmlauf zuletzt unterbrochen
wurde.

Mit dem Softkey 3D ROT kdénnen Sie das
Koordinatensystem zum Anfahren der Einstiegspostion
zwischen geschwenkt/ungeschwenkt und aktive
Werkzeugachs-Richtung umschalten.

Wenn Sie den Satzvorlauf innerhalb einer Paletten-Tabelle
einsetzen wollen, dann wahlen Sie zunachst mit den
Pfeiltasten in der Paletten-Tabelle das Programm, in das
Sie einsteigen wollen und wéhlen dann direkt den Softkey
VORLAUF ZU SATZ N.

Alle Tastsystemzyklen werden bei einem Satzvorlauf von
der TNC Ubersprungen. Ergebnisparameter, die von
diesen Zyklen beschrieben werden, enthalten dann ggf.
keine Werte.

Die Funktionen M142/M143 und M120 sind bei einem
Satzvorlauf nicht erlaubt.

Die TNC I6scht vor Start des Satzvorlaufs
Verfahrbewegungen, die Sie wahrend des Programms mit
M118 (HandradUberlagerung) durchgefihrt hatten.
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Achtung Kollisionsgefahr!

@ Aus Sicherheitsgriinden nach einem Satzvorlauf
grundsatzlich den Restweg auf die Einstiegsposition
prifen!

Wenn Sie einen Satzvorlauf in einem Programm
ausflihren, das M128 enthalt, fiihrt die TNC ggf.
Ausgleichsbewegungen durch. Die
Ausgleichsbewegungen werden der Anfahrbewegung
Uberlagert!

Den Satzvorlauf diirfen Sie nicht in Verbindung mit
werkzeugorientierter Paletten-Bearbeitung verwenden.
Der Wiedereinstieg kann nur auf ein noch nicht
bearbeitetes Werkstick erfolgen!

16.4 Programmlauf
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16.4 Programmlauf

Ersten Satz des aktuellen Programms als Beginn fiir Vorlauf wéhlen:
GOTO ,,0" eingeben.

sATz-
VORLAUF
=

Satzvorlauf wahlen: Softkey SATZVORLAUF driicken

Satznummer: Nummer des Satzes eingeben, bei dem
der Vorlauf enden soll

Programm-Name: Namen des Programms eingeben, in
das Sie einsteigen wollen. Anderung nur erforderlich,
wenn Sie in ein per PGM CALL gerufenes Programm
einsteigen wollen.

Punkte-Index: Wenn Sie im Feld Vorlauf bis N eine
Satznummer eingegeben haben in der ein CYCL CALL
PAT-Satz steht, dann stellt die TNC das Punktemuster
im Feld Datei-Vorschau grafisch dar. Uber die
Softkeys NACHSTES ELEMENT bzw. VORHERIGES
ELEMENT kdénnen Sie die Einstiegs-Position dann
grafisch untersttitzt wahlen, sofern Sie das
Vorschaufenster eingeblendet haben (Softkey
VORSCHAU auf EIN stellen)

Wiederholungen: Anzahl der Wiederholungen
eingeben, die im Satz-Vorlauf berlcksichtigt werden
sollen, falls Satz N innerhalb einer Programmteil-
Wiederholung oder in einem mehrfach aufgerufenen
Unterprogramm steht

Satzvorlauf starten: Externe START-Taste dricken

Kontur anfahren (siehe folgenden Abschnitt)

Einstieg mit der Taste GOTO

580

Achtung Kollisionsgefahr!

Beim Einstieg mit der Taste GOTO Satznummer, fhren
weder die TNC noch die PLC irgendwelche Funktionen

aus, die einen sicheren Einstieg gewahrleisten.

Wenn Sie in ein Unterprogramm mit Taste GOTO
Satznummer einsteigen, dann Uberliest die TNC das
Unterprogramm-Ende (G98 LO)! In solchen Fallen
grundsatzlich mit der Funktion Satzvorlauf einsteigen!
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Wiederanfahren an die Kontur Progranmlaut Satzfolge prowon- ‘ 5
Mit der Funktion POSITION ANFAHREN fahrt die TNC das Werkzeug Noo *30 vase nze —
. . . . . N?7@ Z-20x
in folgenden Situationen an die Werkstlck-Kontur: Nee Gei 51 xv5 V438 Fzsos E
) ) Ni1o o5 X+55.50 V+89.a0x o o
Wiederanfahren nach dem Verfahren der Maschinenachsen N33 Ge3 XToi7EE VIEVEE e E
wahrend einer Unterbrechung, die ohne INTERNER STOPP Nosass Gz7 Rax (1+]
ausgefihrt wurde RS o E_’
Wiederanfahren nach einem Vorlauf mit VORLAUF ZU SATZ N, z.B. T o
nach einer Unterbrechung mit INTERNER STOPP BREA [voziass TR, P 1 S
. . .. . I ©% SINml|Wiederholungen = @ i T m
Wenn sich die Position einer Achse nach dem Offnen des "B +250.c0d"" e TN —vears I o-
Regelkreises wahrend einer Programm-Unterbrechung verandert #B +0.080¢ <
hat (mz_&schmenabhangg) _ = s1 5.000 (Te)
Wenn in einem Verfahrsatz auch eine ungeregelte Achse 2:20 = Aezee ro neLe A

POSITION

INTERNER
ANFAHREN

STOPP.

programmiert ist (siehe ,,Programmieren von nicht gesteuerten
Achsen (Zahlerachsen)” auf Seite 574)

Wiederanfahren an die Kontur wahlen: Softkey POSITION
ANFAHREN waéhlen
Ggf. Maschinenstatus wiederherstellen

Achsen in der Reihenfolge verfahren, die die TNC am Bildschirm
vorschlagt: NC-Start-Taste drlicken oder

Achsen in beliebiger Reihenfolge verfahren: Softkeys ANFAHREN
X, ANFAHREN Z usw. driicken und jeweils mit externer START-
Taste aktivieren

Bearbeitung fortsetzen: Externe START-Taste drlicken
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16.5 Automatischer Programmstart

16.5 Automatischer Programmstart

Anwendung

&)

Uber den Softkey AUTOSTART (siehe Bild rechts oben), kénnen Sie in
einer Programmlauf-Betriebsart zu einem eingebbaren Zeitpunkt das
in der jeweiligen Betriebsart aktive Programm starten:

Um einen automatischen Programmstart durchflhren zu
konnen, muss die TNC von |hrem Maschinenhersteller
vorbereitet sein, Maschinen-Handbuch beachten.

AUTOSTART

o Fenster zur Festlegung des Startzeitpunktes
T

einblenden (siehe Bild rechts Mltte)

Zeit (Std:Min:Sek): Uhrzeit, zu der das Programm
gestartet werden soll

Datum (TT.MM.JJJJ): Datum, an dem das Programm
gestartet werden soll

Um den Start zu aktivieren: Softkey AUTOSTART auf
EIN stellen
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Programmlauf Satzfolge

Programm-
Einspeichern

N4@ T5 617 S500 F100%

N5Q GO@ G40 GO Z+50%

NE@ X-30 Y+30 M3x

N7Q Z-20%

NE@ GOl G41 X+5 Y+30 F250%

NSO GZE6 R2Z%

N10@ I+15 J+30 GOZ X+5.545 V+35.495%
N110 G@B X+55.505 Y+69.488%
N120 602 X+58.995 Y+30.025 R+20%
N130 G@3 X+19.732 Y+21.181 R+75%
N14@ GO2 X+5 Y+30%

Ng8g988 627 R2¥

NgS989 Z+450 M2x
Ng9999999 %3803-1 G71 *

M

=

i
]

/gm
o
]

NE@ GOl G41 X+5 Y+30 F250%

NSO GZ6 R2Z%

N10@ I+15 J+30 GOZ X+5.545 V+35.495%
N110 G@B X+55.505 Y+69.488%

N120 602 X+58.995 Y+30.025 R+20%
N130 G@3 X+19.732 Y+21.181 R+75%
N14@ GO2 X+5 Y+30%
Ng8g988 627 R2¥
Ng9999 GO0 G40 X-30%
NgS989 Z+450 M2x

Ng9999999 %3803-1 G71 * [Uhrzeit:

20.10.2011 13:40:54
Programm starten um:

e SiNm1
oY % St 13:40 = e %
+250.0008 Y +0.000 2 -560.000 o
+B +0.000+C +0.000
s
| S1 0.000 9 % E
ST ®:20 T s 2|5 2500 Fo Ms .8
UERKZEUG- ETOSTERIA Fr=—=\{F 1 =
£ e EINSATZ 3¢) L)
Programmlauf Satzfolge LR L ‘
Einspeichern
N4 T5 G17 S500 F1oex
NSe Goe Gde GSo zsSes
NBe X-30 V+30 M3s b B
N7@ Z-zox JaiiaN

Bl e —
& 5[+
@% SINm] ‘

S @% SINm] 13:40 G goia] ST %
+250.000 Y +0.000 Z -560.000 i
#B +8.000 %C +0.000

S
| S1 0.000 ®%E]
1T @: 20 TS 2s 2500 F o M5 /8
AUTOSTART
EIN ‘ ‘ ‘ ‘ ENDE
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16.6 Satze uberspringen

Anwendung

Sétze, die Sie beim Programmieren mit einem ,,/"-Zeichen
gekennzeichnet haben, kdnnen Sie beim Programm-Test oder
Programmlauf Gberspringen lassen:

Programm-Satze mit ,,/”-Zeichen nicht ausfihren oder

Em

L testen: Softkey auf EIN stellen

em Programm-Satze mit ,,/"-Zeichen ausfihren oder
testen: Softkey auf AUS stellen

16.6 Satze liiberspringen

O Diese Funktion wirkt nicht fir TOOL DEF-Satze.
=

Die zuletzt gewahlte Einstellung bleibt auch nach einer
Stromunterbrechung erhalten.
Loéschen des ,,/“-Zeichens

In der Betriebsart Programm-Einspeichern/Editieren den Satz
wahlen, bei dem das Ausblendzeichen geldscht werden soll

.["-Zeichen l6schen
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16.7 Wahlweiser Programmlauf-Halt

16.7 Wahlweiser Programmlauf-
Halt

Anwendung

Die TNC unterbricht wahlweise den Programmlauf bei Satzen in
denen ein M1 programmiert ist. Wenn Sie M1 in der Betriebsart
Programmlauf verwenden, dann schaltet die TNC die Spindel und das

Kuhimittel ggf. nicht ab, beachten Sie dazu Ihr Maschinen-Handbuch.

—\ e Programmlauf oder Programm-Test bei Sadtzen mit M1
L2 nicht unterbrechen: Softkey auf AUS stellen

— o] Programmlauf oder Programm-Test bei Sdtzen mit M1
22 s unterbrechen: Softkey auf EIN stellen

@ M1 wirkt nicht in der Betriebsart Programm-Test.
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ahlen

iIon wa

17.1 MOD-Funkt

171 MOD-Funktion wahlen

Uber die MOD-Funktionen kénnen Sie zusatzliche Anzeigen und
Eingabemdglichkeiten wahlen. Welche MOD-Funktionen zur
Verfligung stehen, hdngt von der gewahlten Betriebsart ab.

MOD-Funktionen wahlen

Betriebsart wahlen, in der Sie MOD-Funktionen &ndern mochten.

MOD-Funktionen wahlen: Taste MOD drlcken. Die
w Bilder rechts zeigen typische Bildschirm-MenUs fiir
Programm-Einspeichern/Editieren (Bild rechts oben),
Programm-Test (Bild rechts unten) und in einer
Maschinen-Betriebsart (Bild nachste Seite)

Einstellungen dandern

MOD-Funktion im angezeigten Meni mit Pfeiltasten wahlen

Um eine Einstellung zu andern, stehen — abhangig von der gewahlten
Funktion — drei Mdglichkeiten zur Verfligung:

Zahlenwert direkt eingeben, z.B. beim Festlegen der
Verfahrbereichs-Begrenzung

Einstellung durch Drlcken der Taste ENT andern, z.B. beim
Festlegen der Programm-Eingabe

Einstellung andern lber ein Auswahlfenster. Wenn mehrere
Einstellmdglichkeiten zur Verfligung stehen, kénnen Sie durch
Driicken der Taste GOTO ein Fenster einblenden, in dem alle
Einstellmdglichkeiten auf einen Blick sichtbar sind. Wéhlen Sie die
gewdlinschte Einstellung direkt durch Dricken der entsprechenden
Zifferntaste (links vom Doppelpunkt), oder mit der Pfeiltaste und
anschliefendem bestatigen mit der Taste ENT. Wenn Sie die
Einstellung nicht dndern wollen, schlie3en Sie das Fenster mit der
Taste END

MOD-Funktionen verlassen

MOD-Funktion beenden: Softkey ENDE oder Taste END dricken
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Manueller
Betrieb

Programm-Einspeichern/Editieren

M
=
s £
Schlissel-Zahl % ‘
NC : Software-Nummer 340494 06C
13.10.2011 23:31 A _ K
PLC: Software-Nummer BRASIS 54 W g
Entwicklungsstand: SIS
013
S1ee% |
& 7
EIN
g |
=
B
e ANWENDER- TNCOPT LIZENZ-
w0 | oz | owewose | DO | v || e || ENBE
W E Ry Programm-Test ‘
Betrien
M
—

Schlissel-Zahl
NC : Software-Nummer
13.10.2011 23:31

340494 06C

<[

=

PLC: Software-Nummer BRASIS 54 3‘

Entwicklungsstand: SEE
g
2
s1o0% |
EIN
s
& 5]

RE23z) IR:”::EIL_ ANWENDER- i TNCOPT LIZENZ-
l"——O EI::;i:T. RAUN | PARAMETER e | wowezse | ENDE
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Ubersicht MOD-Funktionen

Abhangig von der gewahlten Betriebsart stehen folgende Funktionen

zur Verflgung:
Programm-Einspeichern/Editieren:

Verschiedene Software-Nummern anzeigen
Schlisselzahl eingeben

Schnittstelle einrichten

Ggf. Diagnosefunktionen

Ggf. maschinenspezifische Anwenderparameter
Ggf. HILFE-Dateien anzeigen

Ggf. Maschinenkinematik wéhlen

Laden von Service-Packs

Zeitzone einstellen

Datentragerprifung starten

Konfiguration des Funkhandrades HR 550
Lizenz-Hinweise

Leitrechner-Betrieb

Programm-Test:

Verschiedene Software-Nummern anzeigen
SchlUsselzahl eingeben

Datenschnittstelle einrichten

Rohteil im Arbeitsraum darstellen

Ggf. maschinenspezifische Anwenderparameter
Ggf. HILFE-Dateien anzeigen

Ggf. Maschinenkinematik wéhlen

Ggf. 3D ROT-Funktion einstellen

Zeitzone einstellen

Lizenz-Hinweise

Leitrechner-Betrieb

Alle Ubrigen Betriebsarten:

Verschiedene Software-Nummern anzeigen
Kennziffern flir vorhandene Optionen anzeigen
Positions-Anzeigen wahlen

Maf3-Einheit (mm/inch) festlegen
Programmier-Sprache festlegen flr MDI
Achsen fir Ist-Positions-Ubernahme festlegen
Verfahrbereichs-Begrenzung setzen
Bezugspunkte anzeigen

Betriebszeiten anzeigen

Ggf. HILFE-Dateien anzeigen

Zeitzone einstellen

Ggf. Maschinenkinematik wéhlen
Lizenz-Hinweise

HEIDENHAIN iTNC 530

Manueller Betrieb

Programm-
Einspeichern

Positions-Anzeige 1
Positions-Anzeige 2 RW-3D

Wechsel MM/INCH MM
Programm-Eingabe HEIDENHAIN
Achsauswahl #Z00000

NC : Software-Nummer 340494 06C
PLC: Software-Nummer BASIS 54

Entwicklungsstand: oo

VERFAHR-
BEREICH
1)

VERFAHR- | VERFAHR-
BEREICH BEREICH HILFE
2> 3>

POSITION/
PGM-EING.

MASCHINEN

)

TNCOPT

fus] e

ENDE
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17.2 Software-Nummern

17.2 Software-Nummern

Anwendung

Folgende Software-Nummern stehen nach Anwahl der MOD-
Funktionen im TNC-Bildschirm:

588

NC: Nummer der NC-Software (wird von HEIDENHAIN verwaltet)

PLC: Nummer oder Name der PLC-Software (wird von lhrem
Maschinenhersteller verwaltet)

Entwicklungsstand (FCL=Feature Content Level): Auf der
Steuerung installierter Entwicklungsstand (siehe

. Entwicklungsstand (Upgrade-Funktionen)” auf Seite 10). Die
TNC zeigt am Programmierplatz --- an, da dort kein
Entwicklungsstand verwaltet wird

DSP1 bis DSP3: Nummer der Drehzahlregler-Software (wird von
HEIDENHAIN verwaltet)

ICTL1 und ICTL3: Nummer der Stromregler-Software (wird von
HEIDENHAIN verwaltet)
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17.3 Schlissel-Zahl eingeben

Anwendung

Die TNC bendtigt fir folgende Funktionen eine Schlissel-Zahl:
Funktion Schliissel-Zahl

Anwender-Parameter wahlen und 123
Musterdateien kopieren

Ethernet-Karte konfigurieren (nicht iTNC 530  NET123
mit Windows XP)

Zusatzlich kdnnen Sie Uber das Schllisselwort version eine Datei
erstellen, die alle aktuellen Software-Nummern |hrer Steuerung
enthalt:

Schlisselwort version eingeben, mit Taste ENT bestéatigen
Die TNC zeigt am Bildschirm alle aktuellen Software-Nummern an
Versionsubersicht beenden: Taste END dricken

Musterdateien kopieren

Fir verschiedene Datei-Typen (Paletten-Dateien, frei definierbare
Tabellen, Schnittdaten-Tabellen usw.) sind in der TNC Musterdateien
abgelegt. Um die Musterdateien auf der TNC-Partition zur Verfligung
zu haben, gehen Sie wie folgt vor:

Geben Sie die Schlisselzahl 123 ein, bestatigen Sie mit der Taste
ENT: Sie befinden sich nun in den Anwender-Parametern

Drlcken Sie die Taste MOD, die TNC blendet verschiedene
Informationen ein

Dricken Sie den Softkey UPDATE DATA, die TNC wechselt in das
Meni fir Software-Aktualisierungen.

Dricken Sie den Softkey COPY SAMPLE FILES, die TNC kopiert alle
verfligbaren Musterdateien auf die TNC-Partition. Beachten Sie,
dass die TNC bereits von lhnen veranderte Musterdateien (z.B.
Schnittdaten-Tabellen) Gberschreibt

Drlcken Sie zwei Mal die Taste END, Sie befinden sich nun wieder
im Ausgangsbildschirm

HEIDENHAIN iTNC 530
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17.4 Service-Packs laden

174 Service-Packs laden

Anwendung

Setzen Sie sich unbedingt mit Ihnrem Maschinenhersteller
@ in Verbindung, bevor Sie ein Service-Pack installieren.

Die TNC fuhrt nach Beendigung des Installations-
Vorgangs einen Warmstart aus. Maschine vor dem Laden
des Service-Packs in den NOT-AUS-Zustand bringen.

Falls noch nicht durchgefihrt: Netzlaufwerk verbinden,
von dem aus Sie das Service-Pack einspielen wollen.

Mit dieser Funktion konnen Sie auf einfache Weise an Ihrer TNC ein
Software-Update durchflhren

Betriebsart Programm-Einspeichern/Editieren wahlen
Taste MOD drlcken

Software-Update starten: Softkey ,Service-Pack laden” driicken,
die TNC zeigt ein Uberblendfenster zur Auswahl des Update-Files

Mit den Pfeiltasten das Verzeichnis wahlen, in dem das Service-
Pack gespeichert ist. Die Taste ENT klappt die jeweilige Unter-
Verzeichnisstruktur auf

Datei wahlen: Taste ENT auf dem gewahlten Verzeichnis zweimal
dricken. Die TNC wechselt vom Verzeichnisfenster ins Dateifenster

Update-Vorgang starten: Datei mit Taste ENT waéhlen: Die TNC
entpackt alle erforderlichen Dateien und startet anschliefsend die
Steuerung neu. Dieser Vorgang kann einige Minuten in Anspruch
nehmen

590
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175 Datenschnittstellen einrichten

Anwendung

Zum Einrichten der Datenschnittstellen driicken Sie den Softkey
RS 232-/ RS 422 - EINRICHT. Die TNC zeigt ein Bildschirm-Mend, in
das Sie folgende Einstellungen eingeben:

RS-232-Schnittstelle einrichten

Betriebsart und Baud-Raten werden flr die RS-232-Schnittstelle links
im Bildschirm eingetragen.

RS-422-Schnittstelle einrichten

Betriebsart und Baud-Raten werden fir die RS-422-Schnittstelle
rechts im Bildschirm eingetragen.

BETRIEBSART des externen Gerats wahlen

=)

BAUD-RATE einstellen

In der Betriebsart EXT konnen Sie die Funktionen ,alle
Programme einlesen”, ,, angebotenes Programlmm
einlesen” und ,Verzeichnis einlesen” nicht nutzen.

Die BAUD-RATE (Datenlbertragungs-Geschwindigkeit) ist zwischen
110 und 115.200 Baud wahlbar.

Manueller
Betrieb

Programm-Einspeichern/Editieren

Schnittstelle RS232 Schnittstelle RS422
Betriebsart:

Baud-Rate

FE H 9600
EXT1 : 9600
EXT2 : 9600
LSv-2: 115200

Zuveisung:

Print :
Print-Test :
PGM MGT:

Abh&ngige Dateien:

Betriebsart: FE1

Baud-Rate

FE H 9600
EXT1 : 9600
EXT2 : 9600
LSv-2: 115200

Erveitert 2
Automatisch

RS232
RS422
EINRICHT.

=0

DIAGNOSE

ANUENDER- | TNCOPT
PARAMETER EIN

LIZENZ-
HINWEISE

Externes Gerat Betriebsart Symbol
PC mit HEIDENHAIN FE1
Ubertragungs-Software IE|
TNCremoNT

HEIDENHAIN Disketten-Einheiten

FE 401 B FE1 E'

FE 401 ab Prog.-Nr. 230 626 03 FE1

Fremdgerate, wie Drucker, Leser, EXT1, EXT2

Stanzer, PC ohne TNCremoNT ED;J

HEIDENHAIN iTNC 530
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17.5 Datenschnittstellen einrichten

Zuweisung

Mit dieser Funktion legen Sie fest, wohin Daten von der TNC
Ubertragen werden.

Anwendungen:

Werte mit der Q-Parameter-Funktion FN15 ausgeben
Werte mit der Q-Parameter-Funktion FN16 ausgeben

Von der TNC-Betriebsart hangt ab, ob die Funktion PRINT oder PRINT-
TEST benutzt wird:

TNC-Betriebsart Ubertragungs-Funktion
Programmlauf Einzelsatz PRINT

Programmlauf Satzfolge PRINT

Programm-Test PRINT-TEST

PRINT und PRINT-TEST koénnen Sie wie folgt einstellen:

Funktion Pfad
Daten lber RS-232 ausgeben RS232\....
Daten Uber RS-422 ausgeben RS422:\....

Daten auf der Festplatte der TNC ~ TNC.\....
ablegen

Daten auf einem Server ablegen,  servername:\....
der mit der TNC verbunden ist

Daten in dem Verzeichnis leer
speichern, in dem das Programm
mit FN15/FN16 steht

Datei-Namen:

Daten Betriebsart Datei-Name

Werte mit D15 Programmlauf %FN15RUN.A

Werte mit D15 Programm-Test %FN15SIM.A
592
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Software fiir Dateniibertragung

Zur Ubertragung von Dateien von der TNC und zur TNC, sollten Sie die
HEIDENHAIN-Software zur Datenlbertragung TNCremoNT benutzen.
Mit TNCremoNT konnen Sie Uber die serielle Schnittstelle oder tber
die Ethernet-Schnitstelle alle HEIDENHAIN-Steuerungen ansteuern.

kostenlos von der HEIDENHAIN Filebase herunterladen
(www.heidenhain.de, <Services und Dokumentation>,
<Software>, <PC-Software>, <TNCremoNT>).

Q Die aktuelle Version von TNCremoNT konnen Sie

System-Voraussetzungen fir TNCremoNT:

PC mit 486 Prozessor oder besser

Betriebssystem Windows 95, Windows 98, Windows NT 4.0,
Windows 2000, Windows XP, Windows Vista

16 MByte Arbeitsspeicher
5 MByte frei auf |hrer Festplatte

Eine freie serielle Schnittstelle oder Anbindung ans TCP/IP-
Netzwerk

Installation unter Windows

Starten Sie das Installations-Programm SETUP.EXE mit dem Datei-
Manager (Explorer)

Folgen Sie den Anweisungen des Setup-Programms

TNCremoNT unter Windows starten

Klicken Sie auf <Start>, <Programme>, <HEIDENHAIN
Anwendungen>, <TNCremoNT>

Wenn Sie TNCremoNT das erste Mal starten, versucht TNCremoNT
automatisch eine Verbindung zur TNC herzustellen.

HEIDENHAIN iTNC 530
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17.5 Datenschnittstellen einrichten

Dateniibertragung zwischen TNC und TNCremoNT

unbedingt sicherstellen, dass Sie das momentan auf der
TNC angewaéhlte Programm auch gespeichert haben. Die
TNC speichert Anderungen automatisch, wenn Sie die
Betriebsart auf der TNC wechseln oder wenn Sie lber die
Taste PGM MGT die Datei-Verwaltung anwahlen.

@ Bevor Sie ein Programm von der TNC zum PC Ubertragen

Uberpriifen Sie, ob die TNC an der richtigen seriellen Schnittstelle
Ihres Rechners, bzw. am Netzwerk angeschlossen ist.

Nachdem Sie die TNCremoNT gestartet haben, sehen Sie im oberen
Teil des Hauptfensters 1 alle Dateien, die im aktiven Verzeichnis
gespeichert sind. Uber <Datei>, <Ordner wechseln> kénnen Sie ein

beliebiges Laufwerk bzw. ein anderes Verzeichnis auf Inrem Rechner

wahlen.

Wenn Sie die DatenUbertragung vom PC aus steuern wollen, dann
bauen Sie die Verbindung auf dem PC wie folgt auf:

Wahlen Sie <Datei>, <Verbindung erstellen>. Die TNCremoNT
empfangt nun die Datei- und Verzeichnis-Struktur von der TNC und
zeigt diese im unteren Teil des Hauptfensters 2 an

Um eine Datei von der TNC zum PC zu Ubertragen, wahlen Sie die
Datei im TNC-Fenster durch Mausklick und ziehen die markierte
Datei bei gedrickter Maustaste in das PC-Fenster

Um eine Datei vom PC zur TNC zu Ubertragen, wéahlen Sie die Datei

im PC-Fenster durch Mausklick und ziehen die markierte Datei bei
gedrickter Maustaste in das TNC-Fenster

Wenn Sie die DatenUbertragung von der TNC aus steuern wollen,
dann bauen Sie die Verbindung auf dem PC wie folgt auf:

Wahlen Sie <Extras>, <TNCserver>. Die TNCremoNT startet dann
den Serverbetrieb und kann von der TNC Daten empfangen, bzw. an

die TNC Daten senden

Waéhlen Sie auf der TNC die Funktionen zur Datei-Verwaltung Uber
die Taste PGM MGT (siehe , Datenlbertragung zu/von einem
externen Datentrager” auf Seite 146) und Ubertragen die
gewdlnschten Dateien

TNCremoNT beenden
Wahlen Sie den MenUpunkt <Datei>, <Beenden>

TNCremoNT, in der alle Funktionen erklart sind. Der Aufruf

@ Beachten Sie auch die kontextsensitive Hilfefunktion von
erfolgt Uber die Taste F1.
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= TNCremoNT [-[OI=]
Dalei Ansicht Estias  Hilfe

& & @x] o als
Spenis

Name Groe Attribute | Datum - {TNE o

E J - Datsistatus
[Y%TCHPRNT & el 04.02.97 11:34.08 Fiei  [E33MBpte |
[211H g3 04.03.57 11:34:08

[FV1EH 1 7 02.09.57 1451:30 Insgesamt;  [3

[A11FH 60 02.09.97 14:51:30 | —
[D1GEH 412 02.09.37 1451:30 Hasket e

11+ 384 02.09.57 14:51:30 =l

Name Gribe Atribute | Datum «| | Protokoll

[ET 5z

[X1200H 1536 06.04.33 153542 Sehritstall

51201 H 1004 06.04.33 15:35:44 Fo

[F1202H 1892 06.04.9915:35:44

[5y202H 2340 0050499 15:39:46 Baudrate (Auto Detect]:
[21210H = 06.04.33 15:35.46 115200

[A1211H 604 06.04.9315:33:40

[F1212H ;|2 06.04.9915:35:40 |

[ — rarvemrTET

| DN Vetbindung aktiv
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17.6 Ethernet-Schnittstelle

Einfithrung

Die TNC ist standardmaf3ig mit einer Ethernet-Karte ausgerUstet, um
die Steuerung als Client in Ihr Netzwerk einzubinden. Die TNC
Ubertragt Daten Uber die Ethernet-Karte mit

dem smb-Protokoll (server message block) fir Windows-
Betriebssysteme, oder

der TCP/IP-Protokoll-Familie (Transmission Control Protocol/Internet
Protocol) und mit Hilfe des NFS (Network File System). Die TNC
unterstltzt auch das NFS V3-Protokoll, mit dem sich héhere
DatenUbertragungsraten erzielen lassen

Anschluss-Moglichkeiten

Sie konnen die Ethernet-Karte der TNC Uber den RJ45-Anschluss
(X26,100BaseTX bzw. 10BaseT) in Ihr Netzwerk einbinden oder direkt
mit einem PC verbinden. Der Anschluss ist galvanisch von der
Steuerungselektronik getrennt.

Beim 100BaseTX bzw. 10BaseT-Anschluss verwenden Sie Twisted
Pair-Kabel, um die TNC an lhr Netzwerk anzuschlief3en.

Knotenpunkt ist abhangig von der Gliteklasse des Kabels,
von der Ummantelung und von der Art des Netzwerks
(100BaseTX oder 10BaseT).

Wenn Sie die TNC direkt mit einem PC verbinden, missen
Sie ein gekreuztes Kabel verwenden.

O Die maximale Kabellange zwischen TNC und einem

TNC konfigurieren

Lassen Sie die TNC von einem Netzwerk-Spezialisten
@ konfigurieren.

Beachten Sie, dass die TNC einen automatischen
Warmstart durchfihrt, wenn Sie die IP-Adresse der TNC
andern.

Drlicken Sie in der Betriebsart Programm-Einspeichern/Editieren die
Taste MOD. Geben Sie die Schliisselzahl NET123 ein, die TNC zeigt
den Hauptbildschirm zur Netzwerk-Konfiguration

HEIDENHAIN iTNC 530

Manueller
Betrieb

Netzwerk-Einstellung

DEFINE
NET

DEFINE
MOUNT
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17.6 Ethernet-Schnittstelle

Allgemeine Netzwerk-Einstellungen

Dricken Sie den Softkey DEFINE NET zur Eingabe der allgemeinen

Netzwerk-Einstellungen. Reiter Computernamen ist aktiv:

Test Ab-
schaltkansle

‘Netzwerk—Einstellung

Einstellung Bedeutung

Primire Name der Ethernet-Schnittstelle, die in Ihr

Schnittstelle Firmennetzwerk eingebunden werden soll. Nur
aktiv, wenn eine optionale zweite
Ethernetschnittstelle in der
Steuerungshardware zur Verfligung steht

Rechnername Name, mit der die TNC in lhrem
Firmennetzwerk sichtbar sein soll

Host-Datei Nur fir Sonderanwendungen erforderlich:

Name einer Datei, in der Zuordnungen zwischen
IP-Adressen und Rechnernamen definiert sind

- Net2zuerkeinstellungen
st | merer | pgRausn | s v |

=0
!
] —

100 a

B e
2

B

,|
3
®
8
S

o
d

Waéhlen Sie den Reiter Schnittstellen zur Eingabe der
Schnittstellen-Einstellungen:

Einstellung

Bedeutung

Test Ab-
schaltkansle

‘Netzwerk—Einstellung

Schnittstellen
-Liste

Liste der aktiven Ethernet-Schnittstellen. Eine
der aufgelisteten Schnittstellen selektieren (per
Mouse oder per Pfeiltasten)

Schaltflache Aktivieren:
Gewahlte Schnittstelle aktivieren (X in Spalte
Aktiv)

Schaltflache Deaktivieren:
Gewahlte Schnittstelle deaktivieren (- in
Spalte Aktiv)

Schaltflache Konfigurieren:
Konfigurationsment 6ffnen

Netzuerkeinstellungen
met| PngRouing | NFS UDIGID

o e [swcer [t

@ Akivieren

P-Forvarding
0 1-Fonearding edauben
Pakete, die an einer Schistelle ankommen,diren
an andere S egeben werden.

Dok |

Q shecrn | [pUs]  EN

IP-Forwarding
erlauben

Diese Funktion muss standardmaRig
deaktiviert sein.

Funktion nur aktivieren, wenn zu
Diagnosezwecken von extern Uber die TNC auf
die optional vorhandene zweite TNC Ethernet-
Schnittstelle zugegriffen werden soll. Nur in
Verbindung mit dem Kundendienst akivieren
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S ‘ of Anwenden ‘ € asbrechen

© Akiveren

@ Dealivieren

| Konfguriren

P forvarding
s
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Wihlen Sie die Schaltfliche Konfigurieren zum Offnen des
Konfigurations-Men(s:

Einstellung Bedeutung

Test Ab- Netzwerk-Einstellung

schaltkansle

Status Schnittstelle aktiv:
Verbindungsstatus der gewahlten Ethernet-
Schnittstelle

Name:
Name der Schnittstelle, die Sie gerade
konfigurieren

Steckerverbindung:

Nummer der Steckerverbindung dieser
Schnittstelle an der Logikeinheit der
Steuerung

Profil Hier kdnnen Sie ein Profil erstellen bzw.
auswahlen, in dem alle in diesem Fenster
sichtbaren Einstellungen hinterlegt sind.
HEIDENHAIN stellt zwei Standardprofile zur
Verflgung:

DHCP-LAN:

Einstellungen fur die Standard TNC Ethernet-
Schnittstelle, die in einem Standard-
Firmennetz funktionieren sollten

MachineNet:

Einstellungen flr die zweite, optionale
Ethernet-Schnittstelle, zur Konfiguration des
Maschinennetzwerks

Uber die entsprechenden Schaltflachen kénnen
Sie die Profile speichern, laden und I6schen

IP-Adresse Option IP-Adresse automatisch beziehen:
Die TNC soll die IP-Adresse vom DHCP-
Server beziehen

Option IP-Adresse manuell einstellen:
IP-Adresse und Subnet-Mask manuell
definieren. Eingabe: Jeweils vier durch Punkt
getrennte Zahlenwerte, z.B. 160.1.180.20
und 255.255.0.0

HEIDENHAIN iTNC 530

- Schnittstelle konfigurieren SIS
st

iV Name: a0 Steckenverbindung: [X26

omstuger |EREERERRR

Profil

Name:  [DHCP-LAN Speichemn Laden Loschen

1P-Adresse
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17.6 Ethernet-Schnittstelle

Einstellung

Bedeutung

Domain Name
Server (DNS)

Option DNS automatisch beziehen:
Die TNC soll die IP-Adresse des Domain
Name Servers automatisch beziehen

Option DNS manuell konfigurieren:
|P-Adressen der Server und Doménenname
manuell eingeben

Default
Gateway

Option Default GW automatisch beziehen:
Die TNC soll den Default-Gateway
automatisch beziehen

Option Default GW manuell konfigurieren:
|P-Adressen des Default-Gateways manuell
eingeben

Anderungen mit Schaltfliche 0K tibernehmen oder mit Schaltflache

Abbrechen verwerfen

Wahlen Sie den Reiter Internet:

Einstellung

Bedeutung

Test Ab-
schaltkansle

Netzwerk-Einstellung

Proxy

Direkte Verbindung zum Internet /NAT:
Internet-Anfragen leitet die Steuerung an das
Default-Gateway weiter und missen dort
Uber Network Address Translation
weitergegeben werden (z.B. bei direktem
Anschluss an ein Modem)

Proxy verwenden:

Adresse und Port des Internet-Routers im
Netzwerk definieren, beim Netzwerk-
Administrator erfragen

Netzuerkeinstellungen llollE (e
PrgRouing | NP5 UDGD

Fernwartung

Der Maschinenhersteller konfiguriert hier den
Server fir die Fernwartung. Anderungen nur in
Absprache mit Ihrem Maschinenhersteller
durchflhren
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Wahlen Sie den Reiter Ping/Routing zur Eingabe der Ping- und
Routing-Einstellungen:

Einstellung Bedeutung

Test Ab-
schaltkansle

Netzwerk-Einstellung

Ping Im Eingabefeld Adresse: die IP-Nummer
eingeben, zu der Sie eine Netzwerk-Verbindung
prifen wollen. Eingabe: Vier durch Punkt
getrennte Zahlenwerte, z.B. 160.1.180.20.
Alternativ kdnnen Sie auch den Rechnernamen
eingeben, zu dem Sie die Verbindung prifen
wollen

Schaltflache Start: Prifung starten, die TNC
blendet Statusinformationen im Pingfeld ein

Schaltflache Stopp: Prifung beenden

Routing Fur Netzwerkspezialisten: Statusinformationen
des Betriebssystems zum aktuellen Routing

Schaltflache Aktualisieren:
Routing aktualisieren

Wahlen Sie den Reiter NFS UID/GID zur Eingabe von Benutzer- und
Gruppenkennungen:

i 0
- Netzuerkeinstellungen - olx —
= | 1 1 | ==
| |
i
2 st
Adresse [ :
W
o N
%**?
o =
= [=som |
Rou
TP foutng b |
besinaton Catenay Genmask  Flags MevicRefUse lace
160100 0000~ 25525500 U 0 0 Deho
000" 16012541 0000 UG 0 0 Oeh0 I
000 16012542 0000 UG 1 0 Oetho S
i @
= [AUs] EINn
£ Aualisieren
naox@
o | of oenen | Qubrechn | EIN
B
ok ‘ of Anwender ‘ @ asbrechen ‘ > Stant ‘ 2 Akwalisieren

Test Ab-
schaltkansle

Netzwerk-Einstellung

Einstellung Bedeutung

UID/GID fiir User ID:

NFS-Shares Definition, mit welcher User-Identifikation der

setzen Endanwender im Netzwerk auf Dateien
zugreift. Wert beim Netzwerk-Spezialisten
erfragen
Group ID:

Definition, mit welcher Gruppen-ldentifikation
Sie im Netzwerk auf Dateien zugreifen. Wert
beim Netzwerk-Spezialisten erfragen

Netzuerkeinstellungen
|

16012541 0000 UG 0 0 Oehd
000 16012542 0000 UG 1 0 Oeh0

Desinatin Gateway _ Genmask  Flags Mevic Ref Use llace
160100 0000 25525500 U 0 0 Oeho
000 UG 0

£ Aualsiren

Wahlen Sie den Reiter DHCP-Server zur Konfiguration der DHCP-
Server-Einstellungen des Maschinennetzes.

Die Konfiguration des DHCP-Servers ist Uber ein
Q Passwort geschlitzt. Setzen Sie sich bitte mit lhrem
Maschinenhersteller in Verbindung.

HEIDENHAIN iTNC 530
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17.6 Ethernet-Schnittstelle

Einstellung

Bedeutung

DHCP Server
aktiv auf:

IP Adressen ab:

Definition, ab welcher IP-Adresse die TNC
den Pool der dynamischen IP-Adressen
ableiten soll. Die ausgegrauten Werte
Ubernimmt die TNC aus der statischen IP-
Adresse der definierten Ethernet-
Schnittstelle, diese sind nicht verédnderbar.

IP Adressen bis:

Definition, bis zu welcher IP-Adresse die TNC
den Pool der dynamischen IP-Adressen
ableiten soll.

Lease Time (Stunden):

Zeit, innerhalb der die dynamische IP-Adresse
fr einen Client reserviert bleiben soll. Meldet
sich ein Client innerhalb dieser Zeit an, dann
weist die TNC wieder dieselbe dynamische
|P-Adresse zu.

Domainname:

Hier konnen Sie bei Bedarf einen Namen fir
das Maschinennetz definieren. Ist
erforderlich, wenn z.B. gleiche Namen im
Maschinennetz und dem externen Netz
vergeben sind.

DNS nach extern weiterleiten:

Wenn IP Forwarding aktiv ist (Reiter
Schnittstellen) konnen Sie bei aktiver
Option festlegen, dass die Namensauflésung
flr Gerdte am Maschinennetz auch vom
externen Netz verwendet werden kann.

DNS von extern weiterleiten:

Wenn IP Forwarding aktiv ist (Reiter
Schnittstellen) konnen Sie bei aktiver
Option festlegen, dass die TNS DNS-
Anfragen von Geréten innerhalb des
Maschinennetzes auch an den Namensserver
des externen Netzes weiterleiten soll, sofern
der DNS-Server der MC die Anfrage nicht
beantworten kann.

Schaltflache Status:

Ubersicht der Geréate aufrufen, die im
Maschinennetz mit dynamischer IP-Adresse
versorgt sind. Zuséatzlich kénnen Sie
Einstellungen fir diese Gerate vornehmen

Schaltfliche Erweiterte Optionen:
Erweiterte Einstellmoglichkeiten flr den
DNS-/DHCP-Server.

Schaltflache Setze Standardwerte:
Werkseinstellungen setzen.

e C |Imemel| NFS UID/GID DHCP-Server

DHCP-Einstellungen-

| £ DHCP Server akiiv auf:
IP-Addressen ab:
IP-Addressen bis:
Lease Time (Stunden):
Domain Name:
[] DNS nach extem weiterleiten

| [] DNS von extem weiterleiten

Status ‘

DHCP/DNS-Serverdienste fir Gerate
im Maschinennetz aktivieren

ethl v 1

[250 Bl

|machme.ner b

~ Setze
Standardwerte

o Envelterte
“ Optionen

ok '

| © oEMm
1 Berechtigung © abtrechen

o Anwenden
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Geratespezifische Netzwerk-Einstellungen

Drlicken Sie den Softkey DEFINE MOUNT zur Eingabe der
geréatespezifischen Netzwerk-Einstellungen. Sie kénnen beliebig
viele Netzwerk-Einstellungen festlegen, jedoch nur maximal 7

gleichzeitig verwalten

Einstellung

Bedeutung

Test Ab-
schaltkansle

‘Netzwerk—Einstellung

Netzwerklaufwerk

Liste aller verbundenen Netzwerklaufwerke.
In den Spalten zeigt die TNC den jeweiligen
Status der Netzwerkverbindungen an:

Mount:
Netzlaufwerk verbunden/nicht verbunden

Auto:

Netzlaufwerk soll automatisch/manuel
verbunden werden

Typ:

Art der Netzwerk-Verbindung. Moglich
sind cifs und nfs

Laufwerk:
Bezeichnung des Laufwerks auf der TNC

ID:

Interne ID die kennzeichnet, wenn Sie
mehrere Verbindungen Uber einen Mount-
Point definiert haben

Server:
Name des Servers

Freigabename:
Name des Verzeichnisses auf dem Server
auf das die TNC zugreifen soll

Benutzer:
Name des Benutzers am Netzwerk

Passwort:
Netzlaufwerk Passwort geschitzt oder
nicht

Passwort erfragen?:
Passwort beim Verbinden erfragen/nicht
erfragen

Optionen:
Anzeige von zusatzlichen
Verbindungsoptionen

Uber die Schaltflachen verwalten Sie die
Netzlaufwerke.

Um Netzwerklaufwerke hinzuzufligen,
verwenden Sie die Schaltflache Hinzufiigen:
Die TNC startet dann den Verbindungs-
Assistenten, in dem Sie alle erforderlichen
Angaben dialoggeflhrt eingeben kénnen

Mount einrichten

ek

=

=
TESTL: i PC1234

UPDATE 1 Pc22zs
GERHARD: 1 deorsor
o MNC: 1 umas2
s WORLD: 2 PC222s

Verbinden Ao

oooofEs

Status log

DI Mal 409.03:56 CEST 2010
c C2225MORLS

Test Ab-
schaltkansle

‘NEtzwerk-Einstellung

HEIDENHAIN iTNC 530

Date

nragemame fr Netzwerkverbindung eingeben,
Nur Grofbuchstaben mit” am Ende.
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17.6 Ethernet-Schnittstelle

iTNC direkt mit einem Windows-PC verbinden

Sie kdnnen die iTNC auch direkt mit einem-PC verbinden, der mit einer
Ethernet-Karte ausgerUstet ist. Lassen Sie diese Einstellungen von
einem Netzwerk-Spezialisten durchfiihren, Sie missen ggf. die IP-
Adresse |hres PC an die IP-Adresse der iTNC anpassen lassen.

Voraussetzung:
@ Die Netzwerkkarte muss auf dem PC bereits installiert und
funktionsfahig sein.

Wenn Sie den PC, mit dem Sie die iTNC verbinden wollen,
bereits in ihrem Firmennetz eingebunden haben, sollten
Sie die PC-Netzwerk-Adresse beibehalten und die
Netzwerk-Adresse der TNC anpassen (siehe , TNC
konfigurieren” auf Seite 595).
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17.7 PGM MGT konfigurieren

Anwendung

Uber die MOD-Funktion legen Sie fest, welche Verzeichnisse bzw.
Dateien von der TNC angezeigt werden sollen:

Einstellung PGM MGT: Neu Mouse-Bedienbare Datei-Verwaltung oder
alte Datei-Verwaltung wahlen

Einstellung Abhdngige Dateien: Definieren, ob abhdngige Dateien
angezeigt werden sollen oder nicht. Einstellung Manuel1 zeigt
abhéngige Dateien an, Einstellung Automatisch zeigt abhangige
Dateien nicht an

Weitere Informationen: Siehe , Arbeiten mit der Datei-
@ Verwaltung”, Seite 119.

Einstellung PGM MGT andern

MOD-Funktion wahlen: Taste MOD drlicken
Softkey RS232 RS422 EINRICHT. driicken

Einstellung PGM MGT waéhlen: Hellfeld mit Pfeiltasten auf
Einstellung PGM MGT schieben, mit Taste ENT zwischen Erweitert 2
und Erweitert 1 umschalten

Die Neue Datei-Verwaltung (Einstellung Erweitert 2) bietet folgende
Vorteile:

Vollstandige Mouse-Bedienung zusatzlich zur Tastenbedienung
moglich
Sortierfunktion verfligbar

Texteingabe synchronisiert das Hellfeld auf den ndchstmaoglichen
Dateinamen

Favoriten-Verwaltung

Konfigurationsmdglichkeit der anzuzeigenden Informationen
Datumsformat einstellbar

FenstergrofRen flexibel einstellbar

Schnellbedienung durch Verwendung von Shortcuts moglich

HEIDENHAIN iTNC 530
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igurieren

17.7 PGM MGT konf

Abhéangige Dateien

Abhangige Dateien haben zusatzlich zur Dateikennung die Endung

.SEC.DEP (SECtion = engl. Gliederung, DEPendent = engl. abhangig).

Folgende unterschiedliche Typen stehen zur Verfligung:

.H.SEC.DEP

Dateien mit der Endung .SEC.DEP erzeugt die TNC, wenn Sie mit der
Gliederungsfunktion arbeiten. In der Datei stehen Informationen, die
die TNC bendtigt, um schneller von einem Gliederungspunkt auf
den nachsten zu springen

.T.DEP: Werkzeug-Einsatzdatei fir einzelne Klartext-Dialog-
Programme (siehe ,Werkzeug-Einsatzprifung” auf Seite 198)

.P.T.DEP: Werkzeug-Einsatzdatei flir eine komplette Palette
Dateien mit der Endung .P.T.DEP erzeugt die TNC, wenn Sie in einer
Programmlauf-Betriebsart die Werkzeug-Einsatzprifung (siehe
.Werkzeug-Einsatzprifung” auf Seite 198) flir einen Paletteneintrag
der aktiven Paletten-Datei durchflihren. In dieser Datei ist dann die
Summe aller Werkzeug-Einsatzzeiten aufgefihrt, also die
Einsatzzeiten aller Werkzeuge, die Sie innerhalb der Palette
verwenden

.H.AFC.DEP: Datei, in der die TNC die Regelparameter flr die
adaptive Vorschubregelung AFC speichert (siehe ,, Adaptive
Vorschubregelung AFC (Software-Option)” auf Seite 397)
.H.AFC2.DEP: Datei, in der die TNC statistische Daten der adaptiven
Vorschubregelung AFC speichert (siehe ,,Adaptive
Vorschubregelung AFC (Software-Option)” auf Seite 397)

MOD-Einstellung Abhdngige Dateien dndern

Datei-Verwaltung in der Betriebsart Programm-
Einspeichern/Editieren wahlen: Taste PGM MGT drlicken

MOD-Funktion wahlen: Taste MOD drlicken

Einstellung Abhdngige Dateien wahlen: Hellfeld mit Pfeiltasten auf
Einstellung Abhdangige Dateien schieben, mit Taste ENT zwischen
AUTOMATISCH und MANUELL umschalten

sichtbar, wenn Sie die Einstellung MANUELL gewahlt

@ Abhangige Dateien sind in der Datei-Verwaltung nur
haben.

Existieren zu einer Datei abhdngige Dateien, dann zeigt die
TNC in der Status-Spalte der Datei-Verwaltung ein +-
Zeichen an (nur wenn Abhangige Dateien auf AUTOMATISCH
gestellt ist).
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17.8 Maschinenspezifische
Anwenderparameter

Anwendung
Um die Einstellung maschinenspezifischer Funktionen fiir den

Anwender zu ermdglichen, kann |hr Maschinenhersteller bis zu 16
Maschinen-Parameter als Anwender-Parameter definieren.

Beachten Sie |hr Maschinenhandbuch.

@ Diese Funktion steht nicht bei allen TNC's zur Verfligung.

HEIDENHAIN iTNC 530
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17.9 Rohteil im Arbeitsraum darstellen

179 Rohteil im Arbeitsraum
darstellen

Anwendung

In der Betriebsart Programm-Test konnen Sie die Lage des Rohteils im
Arbeitsraum der Maschine grafisch Gberprifen und die Arbeitsraum-
Uberwachung in der Betriebsart Programm-Test aktivieren.

Die TNC stellt einen transparenten Quader als Arbeitsraum dar,
dessen Malie in der Tabelle Verfahrbereich aufgefiihrt sind
(Standardfarbe: Grin). Die MaRe fiir den Arbeitsraum entnimmt die
TNC aus den Maschinen-Parametern fir den aktiven Verfahrbereich.
Da der Verfahrbereich im Referenzsystem der Maschine definiert ist,
entspricht der Nullpunkt des Quaders dem Maschinen-Nullpunkt. Die
Lage des Maschinen-Nullpunkts im Quader kénnen Sie durch driicken
des Softkeys M91 (2. Softkey-Leiste) sichtbar machen (Standardfarbe:
WeiR).

Ein weiterer transparenter Quader stellt das Rohteil dar, dessen
Abmale in der Tabelle BLK FORM aufgeflihrt sind (Standardfarbe: Blau).
Die Abmale Ubernimmt die TNC aus der Rohteil-Definition des
angewahlten Programms. Der Rohteil-Quader definiert das Eingabe-
Koordinatensystem, dessen Nullpunkt innerhalb des Verfahrbereichs-
Quaders liegt. Die Lage des aktiven Nullpunkts innerhalb des
Verfahrbereiches kénnen Sie durch Driicken des Softkeys

. Werkstlck-Nullpunkt anzeigen™ (2. Softkey-Leiste) sichtbar machen.

Wo sich das Rohteil innerhalb des Arbeitsraumes befindet ist im
Normalfall fir den Programm-Test unerheblich. Wenn Sie jedoch
Programme testen, die Verfahrbewegungen mit M91 oder M92
enthalten, missen Sie das Rohteil , grafisch” so verschieben, dass
keine Konturverletzungen auftreten. Benltzen Sie dazu die in der
nachfolgenden Tabelle aufgeflhrten Softkeys.

wollen (Software-Option), missen Sie den Bezugspunkt
ggof. grafisch so verschieben, dass keine
Kollisionswarnungen auftreten.

Q Wenn Sie einen grafischen Kollisionstest durchflhren

Uber den Softkey , Werksttck-Nullpunkt im Arbeitsraum
anzeigen” kdnnen Sie sich die Lage des Rohteils im
Maschinen-Koordinatensystem anzeigen lassen. Auf
diese Koordinaten missen Sie dann ihr Werkstlck auf
dem Maschinentisch platzieren, um beim Abarbeiten
dieselben Verhéltnisse wie beim Kollisionstest zu haben.
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i Programm-Test

v[ -1000.000| +1000.000
z[ -1500.000| +500.000
BLK_FORM

X| -20.000 +20.000
v -32.000 +32.000
2] -53.000 +0.000
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Darlber hinaus kénnen Sie auch die Arbeitsraum-Uberwachung fir die
Betriebsart Programm-Test aktivieren, um das Programm mit dem
aktuellen Bezugspunkt und den aktiven Verfahrbereichen zu testen
(siehe nachfolgende Tabelle, letzte Zeile).

Funktion Softkey
Rohteil nach links verschieben

-
Rohteil nach rechts verschieben

=&
Rohteil nach vorne verschieben s
Rohteil nach hinten verschieben P
Rohteil nach oben verschieben t s
Rohteil nach unten verschieben Vo
Rohteil bezogen auf den gesetzten Bezugspunkt g
anzeigen: Die TNC Ubernimmt den aktiven =
Bezugspunkt (Preset) und die aktiven
Endschalterpositionen aus den Maschinen-
Betriebsarten in den Programm-Test
Gesamten Verfahrbereich bezogen auf das W  mex
dargestellte Rohteil anzeigen e
Maschinen-Nullpunkt im Arbeitsraum anzeigen =
Vom Maschinenhersteller festgelegte Position (z.B. =
Werkzeug- Wechselpunkt) im Arbeitsraum anzeigen
Werkstlck-Nullpunkt im Arbeitsraum anzeigen &
Arbeitsraum-Uberwachung beim Programm-Test P
einschalten (EIN)/ ausschalten (AUS) e

HEIDENHAIN iTNC 530
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17.9 Rohteil im Arbeitsraum darstellen

Gesamte Darstellung drehen

Auf der dritten Softkey-Leiste stehen Ihnen Funktionen zur Verfligung,

mit denen Sie die Gesamtdarstellung drehen und kippen kénnen:

Funktion Softkeys
Darstellung vertikal drehen 2 s
=/ =/

Darstellung horizontal kippen
=" =
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17.10 Positions-Anzeige wahlen

Anwendung

Fir den Manuellen Betrieb und die Programmlauf-Betriebsarten
kénnen Sie die Anzeige der Koordinaten beeinflussen:

Das Bild rechts zeigt verschiedene Positionen des Werkzeugs
1 Ausgangs-Position

2 Ziel-Position des Werkzeugs

3 Werkstiick-Nullpunkt

4 Maschinen-Nullpunkt

Fur die Positions-Anzeigen der TNC kénnen Sie folgende Koordinaten
wahlen:

Funktion Anzeige

hlen

ige wa

-Anze

REF RESTW

7N

Icions

N4

Ist-Position; momentane Werkzeug-Position IST

Referenz-Position; Ist-Position bezogen auf den REF
Maschinen-Nullpunkt

Schleppfehler; Differenz zwischen Soll und Ist- SCHPF
Position

Soll-Position; von der TNC aktuell vorgegebener ~ SOLL
Wert

Restweg zur programmierten Position im RESTW
Maschinen-Koordinatensystem; Differenz
zwischen Ist- und Ziel-Position

Restweg zur programmierten Position im aktiven ~ RW-3D
(ggf. geschwenkten) Koordinaten-System;
Differenz zwischen Ist- und Ziel-Position

Verfahrwege, die mit der Funktion Handrad- M118
Uberlagerung (M118) ausgefihrt wurden
(Nur Positions-Anzeige 2)

Mit der MOD-Funktion Positions-Anzeige 1 wahlen Sie die Positions-
Anzeige in der Status-Anzeige.

Mit der MOD-Funktion Positions-Anzeige 2 wahlen Sie die Positions-
Anzeige in der zuséatzlichen Status-Anzeige.

HEIDENHAIN iTNC 530
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17.11 MaRRsystem wahlen

17.11 MaRsystem wahlen

Anwendung

Mit dieser MOD-Funktion legen Sie fest, ob die TNC Koordinaten in
mm oder Inch (Zoll-System) anzeigen soll.

Metrisches Mafdsystem: z.B. X = 15,789 (mm) MOD-Funktion
Wechsel mm/inch = mm. Anzeige mit 3 Stellen nach dem Komma
Zoll-System: z.B. X = 0,6216 (inch) MOD-Funktion Wechsel
mm/inch = inch. Anzeige mit 4 Stellen nach dem Komma

Wenn Sie die Inch-Anzeige aktiv haben, zeigt die TNC auch den
Vorschub in inch/min an. In einem Inch-Programm miissen Sie den
Vorschub mit einem Faktor 10 gréRer eingeben.
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17.12 Programmiersprache fiir SMDI
wahlen

Anwendung

Mit der MOD-Funktion Programm-Eingabe schalten Sie die
Programmierung der Datei $MDI um.

$MDI.H im Klartext-Dialog programmieren:
Programm-Eingabe: HEIDENHAIN

$MDI.I gemaR DIN/ISO programmieren:
Programm-Eingabe: ISO

17.12 Programmiersprache fiir $MIDI wahlen
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17.13 Achsauswabhl fiir GO1-Satz-Generierung

17.13 Achsauswahl fiir GO1-Satz-
Generierung

Anwendung

Im Eingabe-Feld fir die Achsauswahl legen Sie fest, welche
Koordinaten der aktuellen Werkzeug-Position in einen G01-Satz
Ubernommen werden. Die Generierung eines separaten G01-Satzes
erfolgt mit der Taste , Ist-Position Gbernehmen”. Die Auswahl der
Achsen erfolgt wie bei Maschinen-Parametern bitorientiert:

Achsauswahl %11111: X, Y, Z, IV., V. Achse tbernehmen
Achsauswahl %01111: X, Y, Z, IV. Achse Ubernehmen
Achsauswahl %00111: X, Y, Z Achse Ubernehmen
Achsauswahl %00011: X, Y Achse Gbernehmen
Achsauswahl %00001: X Achse Gbernehmen
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17.14 Verfahrbereichs-
Begrenzungen eingeben,
Nullpunkt-Anzeige

Anwendung

Innerhalb des maximalen Verfahrbereichs kénnen Sie den tatsadchlich
nutzbaren Verfahrweg fiir die Koordinatenachsen einschranken.

Anwendungsbeispiel: Teilapparat gegen Kollisionen sichern.

Der maximale Verfahrbereich ist durch Software-Endschalter
begrenzt. Der tatsachlich nutzbare Verfahrweg wird mit der MOD-
Funktion VERFAHRBEREICH eingeschrankt: Dazu geben Sie die
Maximalwerte in positiver und negativer Richtung der Achsen
bezogen auf den Maschinen-Nullpunkt ein. Wenn Ihre Maschine ber
mehrere Verfahrbereiche verflgt, kdnnen Sie die Begrenzung flr
jeden Verfahrbereich separat einstellen (Softkey VERFAHRBEREICH
(1) bis VERFAHRBEREICH (3)).

Arbeiten ohne Verfahrbereichs-Begrenzung

Fir Koordinatenachsen, die ohne Verfahrbereichs-Begrenzungen
verfahren werden sollen, geben Sie den maximalen Verfahrweg der
TNC (+/- 99999 mm) als VERFAHRBEREICH ein.

Maximalen Verfahrbereich ermitteln und
eingeben

Positions-Anzeige REF anwahlen

Gewlinschte positive und negative End-Positionen der X-, Y- und Z-
Achse anfahren

Werte mit Vorzeichen notieren
MOD-Funktionen wahlen: Taste MOD dricken

vERFAHR- Verfahrbereichs-Begrenzung eingeben: Softkey
T VERFAHRBEREICH driicken. Notierte Werte fir die
Achsen als Begrenzungen eingeben

MOD-Funktion verlassen: Softkey ENDE drlicken

Aktive Werkzeug-Radiuskorrekturen werden bei
@ Verfahrbereichs-Begrenzungen nicht berlcksichtigt.

Verfahrbereichs-Begrenzungen und Software-Endschalter
werden berlcksichtigt, nachdem die Referenz-Punkte
Uberfahren sind.

HEIDENHAIN iTNC 530
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17.14 Verfahrbereichs-Begrenzungen eingeben, Nullpunkt-Anzeige

Bezugspunkt-Anzeige

Die im Bildschirm rechts oben angezeigten Werte definieren den
momentan aktiven Bezugspunkt. Der Bezugspunkt kann manuell
gesetzt oder aus der Preset-Tabelle aktiviert worden sein. Sie kdnnen
den Bezugspunkt im Bildschirm-MenU nicht verdndern.

Die angezeigten Werte sind abhangig von lhrer
@ Maschinen-Konfiguration.
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17.15 HILFE-Dateien anzeigen

Anwendung

Hilfe-Dateien sollen den Bediener in Situationen unterstitzen, in
denen festgelegte Handlungsweisen, z.B. das Freifahren der
Maschine nach einer Stromunterbrechung, erforderlich sind. Auch
Zusatz-Funktionen lassen sich in einer HILFE-Datei dokumentieren.
Das Bild rechts zeigt die Anzeige einer HILFE-Datei.

Nahere Informationen erteilt Ihnr Maschinenhersteller.

Q Die HILFE-Dateien sind nicht an jeder Maschine verflgbar.

HILFE-DATEIEN wahlen

MOD-Funktion wahlen: Taste MOD drlcken

Wahlen der zuletzt aktiven HILFE-Datei: Softkey
HILFE drlcken

HILFE

Falls n6tig, Datei Verwaltung aufrufen (Taste PGM
MGT) und andere Hilfe-Datei wahlen

HEIDENHAIN iTNC 530

Manueller Betrieb

111 Achtung 111
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(Doppelarm-Greifer)

| manuelle Betriebsart akt
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Aktivierung: Taste “NC-Start"
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17.16 Betriebszeiten anzeigen

17.16 Betriebszeiten anzeigen

Anwendung

Uber den Softkey MASCHINEN ZEIT kénnen Sie sich verschiedene

Betriebszeiten anzeigen lassen: ranuelleriBetrien

Programm-
Einspeichern

- - Steuerung ein = 241:21:13
Betriebszeit Bedeutung EELY " =
Steuerung ein Betriebszeit der Steuerung seit der goem %1 aneia - 1
Inbetriebnahme 7
Maschine ein Betriebszeit der Maschine seit der ?H?
Inbetriebnahme i
@ =+
Programmlauf Betriebszeit flir den gesteuerten Betrieb e
seit der Inbetriebnahme o
S
cﬂ%@
. . ) ) Schiussel-zahl —
Der Maschinenhersteller kann noch zuséatzliche Zeiten
@ anzeigen lassen. Maschinenhandbuch beachten! ‘ ‘ ‘ I ‘ ENDE

Am unteren Ende des Bildschirms kdénnen Sie eine
Schlisselzahl eingeben, mit der die TNC die angezeigten
Zeiten zurlicksetzt. Welche Zeiten die TNC genau
zurlcksetzt, legt Ihr Maschinenhersteller fest,
Maschinenhandbuch beachten!
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17.17 Datentrager prifen

Anwendung

Uber den Softkey DATEISYSTEM PRUFEN kénnen Sie fiir die TNC-
und PLC-Partition eine Festplattenprifung mit automatischer
Reparatur durchfihren.

Neustart der Steuerung geprift. Fehler auf der
Systempartition meldet die TNC mit einem
entsprechenden Fehler.

O Die Systempartition der TNC wird automatisch bei jedem

Datentragerpriifung durchfiihren

@ Achtung Kollisionsgefahr!

Bevor Sie die Datentragerprtifung starten, die Maschine in
den NOT-AUS-Zustand bringen. Die TNC flhrt vor der
Prifung einen Neustart der Software durch!

MOD-Funktion wahlen: Taste MOD dricken
Diagnosefunktionen wahlen: Softkey DIAGNOSE

DIAGNOSE

drlicken
oarez- Datentragerprifung starten: Softkey DATEISYSTEM
PROFEN PRUFEN dricken

Start der Priifung mit Softkey JA nochmal bestéatigen:
Die Funktion fahrt die TNC-Software herunter und
startet mit der Datentragerprifung. Die Prifung kann
einige Zeit in Anspruch nehmen, abhangig von Anzahl
und Grolde der Dateien, die Sie auf der Festplatte
gespeichert haben

Am Ende des Prifvorgangs blendet die TNC ein
Fenster mit den Ergebnissen der Priifung ein. Die
TNC schreibt die Ergebnisse zusétzlich auch in das
Steuerungslogbuch

TNC-Software neu starten: Taste ENT drlicken

HEIDENHAIN iTNC 530
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17.18 Systemzeit einstellen

17.18 Systemzeit einstellen

Anwendung

Uber den Softkey DATUM/ UHZEIT EINSTELLEN kénnen Sie die
Zeitzone, das Datum und die System-Uhrzeit einstellen.

Test Ab-
schaltkansle

Einstellungen vornehmen I
1 BLK FORM ©.1 Z X-20 vY-32 2-53
3 TOOL CALL 61 Z Sieee
; L= Xz Va0 RO FOOREN i Systenzeit einstellen EEEES
:
8

Programm-Einspeichern/Editieren

et o .
Wenn Sie Zeitzone, Datum oder Systemzeit verstellen, SreL ber o-2 Trere e B
@ dann ist ein Neustart der TNC erforderlich. Die TNC gibt in | —
diesen Féllen beim SchlieRen des Fensters eine Warnung Y
aus.
MOD-Funktion wahlen: Taste MOD dricken steex [
Softkey-Leiste weiterschalten =
parur/ Zeitzonenfenster anzeigen: Softkey ZEITZONE g3k uisefreyreses - G
UHRZEIT . 31 L v+do RO FIssg o Abbrechen e
eivareLLen EINSTELLEN driicken L= el

Locainte OTest105e0)

4 Hinzufugen ‘ = Entiemen

Im rechten Teil Zeitzone per Mouse-Klick wéahlen, in
der Sie sich befinden

Im linken Bereich des Uberblendfensters wahlen, ob
Sie die Zeit manuell einstellen wollen (Option Zeit
manuell einstellen aktivieren), oder ob die TNC die
Zeit mit einem Server synchronisieren soll (Option
Zeit iiber NTP Server synchronisieren aktivieren)

Bei Bedarf die Uhrzeit verstellen per Zahleneingabe
Einstellungen speichern: Schaltflache 0K anklicken

Anderungen verwerfen und Dialog abbrechen:
Schaltflache Abbrechen anklicken
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17.19 Teleservice

Anwendung

Die Funktionen zum Teleservice werden vom
@ Maschinenhersteller freigegeben und festgelegt.
Maschinenhandbuch beachten!
Die TNC stellt zwei Softkeys fiir den Teleservice zur

Verfligung, damit zwei verschiedene Servicestellen
eingerichten werden kénnen.

Die TNC verfligt Gber die Moglichkeit, Teleservice durchflhren zu
koénnen. Dazu sollte Ihre TNC mit einer Ethernet-Karte ausgeristet
sein, mit der sich eine hohere Datentbertragungs-Geschwindigkeit
erreichen lasst als Uber die serielle Schnittstelle RS-232-C.

Mit der HEIDENHAIN TeleService-Software, kann lhr
Maschinenhersteller dann zu Diagnosezwecken Uber ein ISDN-
Modem eine Verbindung zur TNC aufbauen. Folgende Funktionen
stehen zur Verfigung:

Online-Bildschirmibertragung

Abfragen von Maschinenzustéanden

Ubertragung von Dateien

Fernsteuerung der TNC

Teleservice aufrufen/beenden

Beliebige Maschinenbetriebsart wahlen
MOD-Funktion wahlen: Taste MOD dricken
— Verbindung zur Servicestelle aufbauen: Softkey
D SERVICE bzw. SUPPORT auf EIN stellen. Die TNC
beendet die Verbindung automatisch, wenn fir eine
vom Maschinenhersteller festgelegte Zeit (Standard:

15 min) keine Datenlbertragung durchgefihrt wurde

Verbindung zur Servicestelle 16sen: Softkey SERVICE

bzw. SUPPORT auf AUS stellen. Die TNC beendet die

Verbindung nach ca. einer Minute

HEIDENHAIN iTNC 530
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17.20 Externer Zugriff

17.20 Externer Zugriff

Anwendung

Zugriffsmaoglichkeiten tber die LSV-2 Schnittstelle

@ Der Maschinenhersteller kann die externen
konfigurieren. Maschinenhandbuch beachten!

Mit dem Softkey EXTERNER ZUGRIFF k&nnen Sie den Zugriff Gber die
LSV-2 Schnittstelle freigeben oder sperren.

Durch einen Eintrag in der Konfigurationsdatei TNC.SYS kénnen Sie
ein Verzeichnis einschlielRlich vorhandener Unterverzeichnisse mit
einem Passwort schiitzen. Bei einem Zugriff Gber die LSV-2
Schnittstelle auf die Daten aus diesem Verzeichnis wird das Passwort
abgefragt. Legen Sie in der Konfigurationsdatei TNC.SYS den Pfad und
das Passwort flir den externen Zugriff fest.

Die Datei TNC.SYS muss im Root-Verzeichnis TNC:\
@ gespeichert sein.

Wenn Sie nur einen Eintrag fiir das Passwort vergeben,
wird das ganze Laufwerk TNC:\ geschitzt.

Verwenden Sie flr die Datenibertragung die aktualisierten
Versionen der HEIDENHAIN-Software TNCremo oder

TNCremoNT.
Eintrdge in TNC.SYS Bedeutung
REMOTE.PERMISSION= LSV-2-Zugriff nur fir definierte
Rechner erlauben. Liste der
Rechnernamen definieren
REMOTE.TNCPASSWORD= Passwort flir LSV-2 Zugriff

REMOTE.TNCPRIVATEPATH=  Pfad der geschtitzt werden soll
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Beispiel fir TNC.SYS
REMOTE.PERMISSION=PC2225;PC3547
REMOTE.TNCPASSWORD=KR1402
REMOTE.TNCPRIVATEPATH=TNC: \RK

Externen Zugriff erlauben/sperren
Beliebige Maschinenbetriebsart wahlen
MOD-Funktion wahlen: Taste MOD driicken

ExreRER Verbindung zur TNC erlauben: Softkey EXTERNER
e ZUGRIFF auf EIN stellen. Die TNC lasst den Zugriff

auf Daten Uber die LSV-2 Schnittstelle zu. Bei einem
Zugriff auf ein Verzeichnis, welches in der
Konfigurationsdatei TNC.SYS angegeben wurde, wird
das Passwort abgefragt

Verbindung zur TNC sperren: Softkey EXTERNER
ZUGRIFF auf AUS stellen. Die TNC sperrt den Zugriff
Uber die LSV-2 Schnittstelle

HEIDENHAIN iTNC 530
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17.21 Leitrechner-Betrieb

17.21 Leitrechner-Betrieb

Anwendung

Der Maschinenhersteller definiert Verhalten und
@ Funktionalitat des Leitrechner-Betriebs.
Maschinenhandbuch beachten!
Mit dem Softkey LEITRECHNER-BETRIEB Ubergeben Sie das
Kommando einem externen Leitrechner, um beispielsweise Daten zur
Steuerung zu Ubertragen.

Externen Zugriff erlauben/sperren
Betriebsart Programm-Einspeichern/Editieren oder Programm-Test
wahlen
MOD-Funktion wahlen: Taste MOD driicken
Softkey-Leiste weiterschalten
LexT- Leitrechner-Betrieb aktivieren: Die TNC zeigt eine

RECHNER-

BETRIED leere Bildschirmseite an

Leitrechner-Betrieb beenden: Softkey END drlicken

kann, dass Sie den Leitrechnerbetrieb nicht manuell

@ Beachten Sie, dass Ihr Maschinenhersteller festlegen
beenden dirfen, Maschinenhandbuch beachten.

Beachten Sie, dass Ihr Maschinenhersteller festlegen
kann, dass der Leitrechnerbetrieb auch von extern
automatisch aktivierbar ist, Maschinenhandbuch
beachten.
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17.22 Funkhandrad HR 550 FS S
konfigurieren o
Anwendung g)

Uber den Softkey FUNKHANDRAD EINRICHTEN kénnen Sie das
Funkhandrad HR 550 FS konfigurieren. Folgende Funktionen stehen
zur Verfligung:
Handrad einer bestimmten Handradaufnahme zuordnen
Funkkanal einstellen

Analyse des Frequenz-Spektrums zur Bestimmung des
bestmdoglichen Funkkanals

Sendeleistung einstellen
Statistische Informationen zur Ubertragungsqualitat

Handrad einer bestimmten Handradaufnahme

zuordnen
Stellen Sie sicher, dass die Handradaufnahme mit der
Steuerungshardware verbunden ist T waemn | [ e
Legen Sie das Funkhandrad, das Sie der Handradaufnahme Kanaleinstelluny  [o=Tor Farsl AUTC_Kanal wanlen | Verlorens Pakete [2 [0.137

: : Bl . CRO-Fenler o [Ho.eex]
zuordnen wgllen, .!n die Handradaufnahﬂme Sendeletstung [toTte Leistune  Setze Leistung| | Max. Folge verloren[T
MOD-Funktion wahlen: Taste MOD driicken B In Ladestation [~
Softkey-Leiste Wei.terschalten b= e — e =
e Konfigurationsmen( fir Funkhandrad wahlen: Softkey
EINRICHTEN FUNKHANDRAD EINRICHTEN driicken

17.22 Funkhandrad HR 550 FS konf

Klicken Sie auf die Schaltflache HR anbinden: Die TNC
speichert die Seriennummer des eingelegten
Funkhandrades ab und zeigt diese im
Konfigurationsfenster links neben der Schaltflache HR
anbinden an

Konfiguration speichern und Konfigurationsmen
verlassen: Schaltflache ENDE driicken
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17.22 Funkhandrad HR 550 FS konf

Funkkanal einstellen

Beim automatischen Starten des Funkhandrades versucht die TNC
den Funkkanal zu wahlen, der das beste Funksignal liefert. Wenn Sie
den Funkkanal selber einstellen wollen, gehen Sie wie folgt vor:

MOD-Funktion wahlen: Taste MOD dricken
Softkey-Leiste weiterschalten

FUNK-
HANDRAD
EINRICHTEN

624

Konfigurationsmen( flir Funkhandrad wahlen: Softkey
FUNKHANDRAD EINRICHTEN dricken

Durch Mouse-Klick den Reiter Frequenz-Spektrum
waéhlen

Klicken Sie auf die Schaltflaiche HR anhalten: Die TNC
stoppt die Verbindung zum Funkhandrad und
ermittelt das aktuelle Frequenz-Spektrum fir alle 16
verfligbaren Kanale

Kanalnummer des Kanals merken, der am wenigsten
Funkverkehr aufweist (kleinster Balken)

Uber die Schaltflache Handrad starten das
Funkhandrad wieder aktivieren

Durch Mouse-Klick den Reiter Eigenschaften wahlen

Klicken Sie auf die Schaltflache Kanal wahlen: Die
TNC blendet alle verfligbaren Kanalnummern ein.
Wahlen Sie per Mouse die Kanalnummer, fir die die
TNC am wenigsten Funkverkehr ermittelt hat

Konfiguration speichern und Konfigurationsmen
verlassen: Schaltflache ENDE driicken

N5 Konfiguration Funkhandrad [
Eigenschal te \r eauenz-spek trun |
Statistik
ner Handrac [6000800200 HR anbinden Datenpakete 1490

Kanaleinstellung Besier Kanal Ao _Kanal wahlen | | Uerlorene Pakete  [Z 0.13%

Benut zter-Kanal ] CRC-Fenler o0 0.00%

sendeleistung Volle Leistung setze Leistuna| = Max. Folge verloren |1

HR in Ladestation [
Status

HANDUHEEL ONL INE Fehlercode [

m &

Konf iguration Funkhandrad e

hlt Fre Sp k«

if:f[[[[[[ﬂ[ﬂ[ﬂ

wax  [-85 [81 [78 [-81 [s3 [ [et [77 [75 [® [ [® [77 [& [s7 [7%

T T Fehlercode [
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Sendeleistung einstellen

=)

MOD-Funktion wahlen: Taste MOD dricken
Softkey-Leiste weiterschalten

Fue- Konfigurationsmen fir Funkhandrad wahlen: Softkey
FUNKHANDRAD EINRICHTEN drlicken

Klicken Sie auf die Schaltflache Setze Leistung: Die
TNC blendet die drei verfligbaren
Leistungseinstellungen ein. Wahlen Sie per Mouse
die gewunschte Einstellung aus

Beachten Sie, dass beim Reduzieren der Sendeleistung
die Reichweite des Funkhandrades abnimmt.

Konfiguration speichern und Konfigurationsmenu
verlassen: Schaltflache ENDE driicken

Statistik

Unter Statistik zeigt die TNC Informationen zur Ubertragungsqualitat
an.

Das Funkhandrad reagiert bei einer eingeschrankten
Empfangsqualitat, die einen einwandfreien, sicheren Halt der Achsen
nicht mehr gewahrleisten kann, mit einer Not-Aus-Reaktion.

Hinweis auf eine eingeschrankte Empfangsqualitat gibt der
angezeigte Wert Max. Folge verloren. Zeigt die TNC im normalen
Betrieb des Funkhandrades, innerhalb des gewlnschten Einsatzradius
hier wiederholt Werte gréRer 2 an, so besteht die erhdhte Gefahr
eines unerwlinschten Verbindungsabbruchs. Abhilfe kann hier die
Erhéhung der Sendeleistung, aber auch ein Kanalwechsel auf einen
weniger frequentierten Kanal schaffen.

Versuchen Sie in solchen Féllen die Ubertragungsqualitat durch
Auswahlen eines anderen Kanals zu verbessern (siehe ,Funkkanal
einstellen” auf Seite 624) oder die Sendeleistung zu erhdhen (siehe
.Sendeleistung einstellen” auf Seite 625).

Die Statistik-Daten konnen Sie wie folgt anzeigen lassen:

MOD-Funktion wahlen: Taste MOD dricken
Softkey-Leiste weiterschalten

Fu- Konfigurationsmen fir Funkhandrad wahlen: Softkey
renmE FUNKHANDRAD EINRICHTEN driicken: Die TNC
zeigt das Konfigurationsmeni mit den Statistik-Daten

HEIDENHAIN iTNC 530

Konfiguration Funkhandrad

statistik

ner Handrad [2000000000 HR anbinden Datenpakete 1490
Kanaleinstel lung Besier Kanal Auto _Kanal Wahlen verlorene Pakete [2 0,137
Benutzter-Kanal 14 CRC-Fehler o 0.00%

Sendeleistung

Volle Leistung Setze Leistuna| | Max. Folge verloren

HR in Ladestation [~

—

Status
HANDUREEL GNLINE Fentercode [
HR snhalten

Konfiguration Funkhandrad
Eigenschat ten | Frequenz-Seektrun |

Kont igurat ion statistik

er Handrad [6066060060 HR anbinden Datenpakete 1438
Kanaleinstel lung Bester Kanal Auto _Kanal wahlen Verlorene Pakete |2 0,137
Benutzter-Kanal 14 CRC-Fehler 0 @.00%

Uolle Leistung Setze Leistuna| | Max. Folge verloren [T

HR in Ladestation [~

Sendeleistung

tatus
[HANDLHEEL ONLINE

HR amhalten

Feniercode |

Handrad starten | Ende

625
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18.1 Allgemeine Anwenderparameter

18.1 Aligemeine
Anwenderparameter

Allgemeine Anwenderparameter sind Maschinen-Parameter, die das
Verhalten der TNC beeinflussen.

Typische Anwenderparameter sind z.B.

die Dialogsprache

das Schnittstellen-Verhalten
Verfahrgeschwindigkeiten
Bearbeitungsablaufe

die Wirkung der Override

Eingabemaoglichkeiten fiir Maschinen-Parameter

Maschinen-Parameter lassen sich beliebig programmieren als
Dezimalzahlen
Zahlenwert direkt eingeben

Dual-/Binarzahlen
Prozent-Zeichen ,, %" vor Zahlenwert eingeben

Hexadezimalzahlen
Dollar-Zeichen ,,$" vor Zahlenwert eingeben

Beispiel:

Anstelle der Dezimalzahl 27 konnen Sie auch die Binadrzahl %11011
oder die Hexadezimalzahl $1B eingeben.

Die einzelnen Maschinen-Parameter dirfen gleichzeitig in den
verschiedenen Zahlensystemen angegeben sein.

Einige Maschinen-Parameter haben Mehrfach-Funktionen. Der
Eingabewert solcher Maschinen-Parameter ergibt sich aus der
Summe der mit einem + gekennzeichneten Einzeleingabewerte.

Allgemeine Anwenderparameter anwahlen

Allgemeine Anwenderparameter wahlen Sie in den MOD-Funktionen
mit der Schlisselzahl 123 an.

maschinenspezifische ANWENDERPARAMETER zur

@ In den MOD-Funktionen stehen auch
Verfligung.
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Liste der allgemeinen Anwenderparameter

Externe Dateniibertragung

TNC-Schnittstellen EXT1 (5020.0) und EXT2  MP5020.x
(5020.1) an externes Gerat anpassen 7 Datenbit (ASCII-Code, 8.bit = Paritat): Bit 0 =0
8 Datenbit (ASCII-Code, 9.bit = Paritat): Bit 0 = 1

Block-Check-Charakter (BCC) beliebig: Bit 1 =0
Block-Check-Charakter (BCC) Steuerzeichen nicht erlaubt: Bit 1 =1

Qbertragungs—Stopp durch RTS aktiv: Bit2 =1
Ubertragungs-Stopp durch RTS nicht aktiv: Bit2=0

Qbertragungs—Stopp durch DC3 aktiv: Bit3 =1
Ubertragungs-Stopp durch DC3 nicht aktiv: Bit 3 =0

Zeichenparitdt geradzahlig: Bit4 =0
Zeichenparitat ungeradzahlig: Bit 4 =1

Zeichenparitat unerwiinscht: Bit 5 =0
Zeichenparitat erwilinscht: Bit 5 =1

Anzahl der Stopp-Bits, die am Ende eines Zeichens gesendet werden:
1 Stoppbit: Bit6 =0

2 Stoppbits: Bit 6 =1

1 Stoppbit: Bit 7 =1

1 Stoppbit: Bit7=0

18.1 Allgemeine Anwenderparameter

Beispiel:

TNC-Schnittstelle EXT2 (MP 5020.1) auf externes Fremdgerat mit
folgender Einstellung anpassen:

8 Datenbit, BCC beliebig, Ubertragungs-Stopp durch DC3, geradzahlige
Zeichenparitat, Zeichenparitat erwlinscht, 2 Stoppbit

Eingabe fir MP 5020.1: %01101001

Schnittstellen-Typ fir EXT1 (5030.0) und MP5030.x
EXT2 (5030.1) festlegen Standard-Ubertragung: 0 .
Schnittstelle fur blockweises Ubertragen: 1

Tastsysteme

Ubertragungsart wahlen MP6010 )
Tastsystem mit Kabel-Ubertragung: 0
Tastsystem mit Infrarot-Ubertragung: 1

Antastvorschub fiir schaltendes Tastsystem MP6120
1 bis 3 000 [mm/min]

Maximaler Verfahrweg zum Antastpunkt MP6130
0,001 bis 99 999,9999 [mm]

Sicherheitsabstand zum Antastpunkt bei MP6140
automatischem Messen 0,001 bis 99 999,9999 [mm]
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18.1 Allgemeine Anwenderparameter

Tastsysteme

Eilgang zum Antasten fiir schaltendes
Tastsystem

MP6150
1 bis 300 000 [mm/min]

Vorpositionieren mit Maschinen-Eilgang

MP6151
Vorpositionieren mit Geschwindigkeit aus MP6150: 0
Vorpositionieren mit Maschinen-Eilgang: 1

Tastsystem-Mittenversatz messen beim
Kalibrieren des schaltenden Tastsystems

MP6160
Keine 180°-Drehung des Tastsystems beim Kalibrieren: 0
M-Funktion fir 180°-Drehung des Tastsystems beim Kalibrieren: 1 bis 999

M-Funktion um Infrarottaster vor jedem
Messvorgang zu orientieren

MP6161

Funktion inaktiv: 0

Orientierung direkt Gber die NC: -1

M-Funktion flr Orientierung des Tastsystems: 1 bis 999

Orientierungswinkel fiir den Infrarottaster

MP6162
0 bis 359,9999 [°]

Differenz zwischen aktuellem
Orientierungswinkel und
Orientierungswinkel aus MP 6162 ab dem
eine Spindelorientierung durchgefiihrt
werden soll

MP6163
0 bis 3,0000 [°]

Automatik-Betrieb: Infrarottaster vor dem
Antasten automatisch auf die
programmierte Antastrichtung orientieren

MP6165
Funktion inaktiv: 0
Infrarottaster orientieren: 1

Manueller Betrieb: Antast-Richtung unter
Beriicksichtigung einer aktiven
Grunddreung korrigieren

MP6166
Funktion inaktiv: 0
Grunddrehung bertcksichtigen: 1

Mehrfachmessung fiir programmierbare
Antastfunktion

MP6170
1bis 3

Vertrauensbereich fiir Mehrfachmessung

MP6171
0,001 bis 0,999 [mm]

Automatischer Kalibrierzyklus: Mitte des
Kalibrierrings in der X-Achse bezogen auf
den Maschinen-Nullpunkt

MP6180.0 (Verfahrbereich 1) bis MP6180.2 (Verfahrbereich 3)
0 bis 99 999,9999 [mm]

Automatischer Kalibrierzyklus: Mitte des
Kalibrierrings in der Y-Achse bezogen auf
den Maschinen-Nullpunkt

MP6181.x (Verfahrbereich 1) bis MP6181.2 (Verfahrbereich 3)
0 bis 99 999,9999 [mm]

Automatischer Kalibrierzyklus: Oberkante
des Kalibrierrings in der Z-Achse bezogen
auf den Maschinen-Nullpunkt

MP6182.x (Verfahrbereich 1) bis MP6182.2 (Verfahrbereich 3)
0 bis 99 999,9999 [mm]

Automatischer Kalibrierzyklus: Abstand
unterhalb der Ringoberkante, an der die
TNC die Kalibrierung durchfihrt

MP6185.x (Verfahrbereich 1) bis MP6185.2 (Verfahrbereich 3)
0,1 bis 99 999,9999 [mm]
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Tastsysteme

Radiusvermessung mit TT 130:
Antastrichtung

MP6505.0 (Verfahrbereich 1) bis 6505.2 (Verfahrbereich 3)
Positive Antastrichtung in der Winkel-Bezugsachse (0°-Achse): 0
Positive Antastrichtung in der +90°-Achse: 1

Negative Antastrichtung in der Winkel-Bezugsachse (0°-Achse): 2
Negative Antastrichtung in der +90°-Achse: 3

Antastvorschub fiir zweite Messung mit TT
130, Stylus-Form, Korrekturen in TOOL.T

MP6507

Antastvorschub fir zweite Messung mit TT 130 berechnen,
mit konstanter Toleranz: Bit 0 = 0

Antastvorschub fiir zweite Messung mit TT 130 berechnen,
mit variabler Toleranz: Bit 0 =1

Konstanter Antastvorschub fir zweite Messung mit TT 130: Bit 1 =1

Maximal zulassiger Messfehler mit TT 130
bei der Messung mit rotierendem Werkzeug

Notwendig flr die Berechnung des
Antastvorschubs in Verbindung mit MP6570

MP6510.0
0,001 bis 0,999 [mm] (Empfehlung: 0,005 mm)

MP6510.1
0,001 bis 0,999 [mm] (Empfehlung: 0,01 mm)

Antastvorschub fiir TT 130 bei stehendem
Werkzeug

MP6520
1 bis 3 000 [mm/min]

Radius-Vermessung mit TT 130: Abstand
Werkzeug-Unterkante zu Stylus-Oberkante

MP6530.0 (Verfahrbereich 1) bis MP6530.2 (Verfahrbereich 3)
0,001 bis 99,9999 [mm]

Sicherheits-Abstand in der Spindelachse
liber dem Stylus des TT 130 bei
Vorpositionierung

MP6540.0
0,001 bis 30 000,000 [mm]

18.1 Allgemeine Anwenderparameter

Sicherheitszone in der Bearbeitungsebene
um den Stylus des TT 130 bei
Vorpositionierung

MP6540.1
0,001 bis 30 000,000 [mm]

Eilgang im Antastzyklus fir TT 130

MP6550
10 bis 10 000 [mm/min]

M-Funktion fiir Spindel-Orientierung bei
Einzelschneiden-Vermessung

MP6560
0 bis 999
-1: Funktion inaktiv

Messung mit rotierendem Werkzeug:
Zulassige Umlaufgeschwindigkeit am
Fraserumfang

Notwendig flr die Berechnung von Drehzahl
und Antastvorschub

MP6570
1,000 bis 120,000 [m/min]

Messung mit rotierendem Werkzeug:
Maximal zulassige Drehzahl

MP6572
0,000 bis 1 000,000 [U/min]
Bei Eingabe 0 wird die Drehzahl auf 1000 U/min begrenzt
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Tastsysteme

Koordinaten des TT-120-Stylus MP6580.0 (Verfahrbereich 1)
Mittelpunkts bezogen auf den Maschinen- X-Achse

Nullpunkt

MP6580.1 (Verfahrbereich 1)
Y-Achse

MP6580.2 (Verfahrbereich 1)
Z-Achse

MP6581.0 (Verfahrbereich 2)
X-Achse

MP6581.1 (Verfahrbereich 2)
Y-Achse

MP6581.2 (Verfahrbereich 2)
Z-Achse

MP6582.0 (Verfahrbereich 3)
X-Achse

MP6582.1 (Verfahrbereich 3)
Y-Achse

MP6582.2 (Verfahrbereich 3)
Z-Achse

18.1 Allgemeine Anwenderparameter

Uberwachung der Stellung von Dreh- und MP6585
Parallelachsen Funktion inaktiv: 0
Achsstellung Uberwachen, bitcodiert fir jede Achse definierbar: 1

Dreh- und Parallelachsen definieren, die MP6586.0

tiberwacht werden sollen Stellung der A-Achse nicht Uberwachen: 0
Stellung der A-Achse Uberwachen: 1
MP6586.1

Stellung der B-Achse nicht Uberwachen: 0
Stellung der B-Achse Uberwachen: 1

MP6586.2
Stellung der C-Achse nicht Uberwachen: 0
Stellung der C-Achse Uberwachen: 1

MP6586.3
Stellung der U-Achse nicht Gberwachen: 0
Stellung der U-Achse Uberwachen: 1

MP6586.4
Stellung der V-Achse nicht Uberwachen: 0
Stellung der V-Achse Uberwachen: 1

MP6586.5
Stellung der W-Achse nicht Uberwachen: 0
Stellung der W-Achse Uberwachen: 1

KinematicsOpt: Toleranzgrenze fiir MP6600
Fehlermeldung im Modus Optimieren 0.001 bis 0.999
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Tastsysteme
KinematicsOpt: Maximal erlaubte MP6601
Abweichung vom eingegebenen 0.01 bis 0.1

Kalibrierkugelradius

KinematicsOpt: M-Funktion fir MP6602

Rundachspositionierung

Funktion inaktiv:-1

Rundachspositionierung Uber definierte Zusatz-Funktion ausfihren: 0 bis

9999

TNC-Anzeigen, TNC-Editor

Zyklus 17, 18 und 207:
Spindelorientierung
am Zyklus-Anfang

MP7160
Spindelorientierung durchfihren: 0
Keine Spindelorientierung durchfihren: 1

Programmierplatz

MP7210

einrichten TNC mit Maschine: 0

TNC als Programmierplatz mit aktiver PLC: 1

TNC als Programmierplatz mit nicht aktiver PLC: 2
Dialog MP7212
Stromunterbrechung Mit Taste quittieren: 0

nach dem Einschalten
quittieren

Automatisch quittieren: 1

18.1 Allgemeine Anwenderparameter

DIN/ISO- MP7220
Programmierung: 0 bis 150
Satznummern-

Schrittweite festlegen

Anwahl von Datei- MP7224.0

Typen sperren

Alle Datei-Typen Uber Softkey anwéhlbar: %0000000

Anwahl von HEIDENHAIN-Programme sperren (Softkey ZEIGE .H): Bit 0 = 1
Anwahl von DIN/ISO-Programme sperren (Softkey ZEIGE .1): Bit 1 =1
Anwahl von Werkzeug-Tabellen sperren (Softkey ZEIGE .T): Bit 2 =1
Anwahl von Nullpunkt-Tabellen sperren (Softkey ZEIGE .D): Bit 3 =1
Anwahl von Paletten-Tabellen sperren (Softkey ZEIGE .P): Bit 4 =1

Anwahl von Text-Dateien sperren (Softkey ZEIGE .A): Bit5 =1

Anwahl von Punkte-Tabellen sperren (Softkey ZEIGE .PNT): Bit 6 = 1

Editieren von Datei-
Typen sperren

Hinweis:

Falls Sie Datei-Typen
sperren, l6scht die TNC

alle Dateien dieses Typs.

MP7224.1

Editor nicht sperren: %0000000

Editor sperren fir
HEIDENHAIN-Programme: Bit 0 = 1
DIN/ISO-Programme: Bit 1 =1
Werkzeug-Tabellen: Bit 2 =1
Nullpunkt-Tabellen: Bit 3 =1
Paletten-Tabellen: Bit 4 =1
Text-Dateien: Bit 5 =1
Punkte-Tabellen: Bit 6 = 1
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18.1 Allgemeine Anwenderparameter

TNC-Anzeigen, TNC-Editor

Softkey bei Tabellen
sperren

MP7224.2
Softkey EDITIEREN AUS/EIN nicht sperren: %0000000
Softkey EDITIEREN AUS/EIN sperren fir

Ohne Funktion: Bit0 =1

Ohne Funktion: Bit1=1

Werkzeug-Tabellen: Bit 2 =1

Nullpunkt-Tabellen: Bit 3 =1

Paletten-Tabellen: Bit 4 = 1

Ohne Funktion: Bit5 =1

Punkte-Tabellen: Bit 6 = 1

Paletten-Tabellen
konfigurieren

MP7226.0
Paletten-Tabelle nicht aktiv: 0
Anzahl der Paletten pro Paletten-Tabelle: 1 bis 255

Nullpunkt-Dateien
konfigurieren

MP7226.1
Nullpunkt-Tabelle nicht aktiv: 0
Anzahl der Nullpunkte pro Nullpunkt-Tabelle: 1 bis 255

Programmléange, bis zu
der LBL-Nummern
tberpriift werden

MP7229.0
Séatze 100 bis 9 999

Programmlange, bis zu
der FK-Satze Uberprift
werden

MP7229.1
Sétze 100 bis 9 999

Dialogsprache
festlegen

MP7230.0 bis MP7230.3
Englisch: 0
Deutsch: 1
Tschechisch: 2
Franzosisch: 3
[talienisch: 4
Spanisch: b
Portugiesisch: 6
Schwedisch: 7
Danisch: 8
Finnisch: 9
Niederlandisch: 10
Polnisch: 11
Ungarisch: 12
reserviert: 13

Russisch (kyrillischer Zeichensatz): 14 (nur moglich ab MC 422 B)

Chinesisch (simplified): 15 (nur moglich ab MC 422 B)
Chinesisch (traditional): 16 (nur moglich ab MC 422 B)
Slowenisch: 17 (nur maglich ab MC 422 B)
Norwegisch: 18 (nur mdéglich ab MC 422 B)
Slowakisch: 19 (nur moglich ab MC 422 B)
Koreanisch: 21 (nur mdglich ab MC 422 B)

Turkisch: 23 (nur moglich ab MC 422 B)

Rumanisch: 24 (nur méglich ab MC 422 B)

Hinweis: Die Dialogsprachen Lettisch, Estnisch und Litauisch werden nicht mehr unterstiitzt. Bei
entsprechender Einstellung des MP7230 zeigt die TNC englische Dialoge.
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TNC-Anzeigen, TNC-Editor

Werkzeug-Tabelle
konfigurieren

MP7260

Nicht aktiv: O .

Anzahl der Werkzeuge, die die TNC beim Offnen einer neuen Werkzeug-Tabelle generiert:

1 bis 254

Wenn Sie mehr als 254 Werkzeuge bendtigen, kénnen Sie die Werkzeug-Tabelle erweitern mit
der Funktion N ZEILEN AM ENDE ANFUGEN, siehe ,Werkzeug-Daten", Seite 176

Werkzeug-Platztabelle
konfigurieren

MP7261.0 (Magazin 1)

MP7261.1 (Magazin 2)

MP7261.2 (Magazin 3)

MP7261.3 (Magazin 4)

MP7261.4 (Magazin 5)

MP7261.5 (Magazin 6)

MP7261.6 (Magazin 7)

MP7261.7 (Magazin 8)

Nicht aktiv: 0

Anzahl der Platze im Werkzeug-Magazin: 1 bis 9999
Istin MP 7261.1 bis MP7261.7 der Wert O eingetragen, verwendet die TNC nur ein Werkzeug-
Magazin.

Werkzeug-Nummern
indizieren, um zu einer
Werkzeug-Nummer
mehrere
Korrekturdaten
abzulegen

MP7262
Nicht indizieren: 0
Anzahl der erlaubten Indizierung: 1 bis 9

Konfiguration
Werkzeug-Tabelle und
Platz-Tabelle

MP7263

Konfigurationseinstellungen fir Werkzeug-Tabelle und Platz-Tabelle: %0000
Softkey PLATZ TABELLE in der Werkzeug-Tabelle anzeigen: Bit 0 = 0
Softkey PLATZ TABELLE in der Werkzeug-Tabelle nicht anzeigen: Bit 0 = 1
Externe Datenlbertragung: Nur angezeigte Spalten Ubertragen: Bit 1=0
Externe DatenUbertragung: Alle Spalten Ubertragen: Bit 1 =1
Softkey EDIT EIN/AUS in der Platz-Tabelle anzeigen: Bit2 =10
Softkey EDIT EIN/AUS in der Platz-Tabelle nicht anzeigen: Bit 2 =1
Softkey RUCKS. SPALTE T und PLATZ-TABELLE RUCKS. aktiv: Bit3=0
Softkey RUCKS. SPALTE T und PLATZ-TABELLE RUCKS. nicht aktiv: Bit 3 =1
Léschen von Werkzeugen nicht erlauben, wenn es in der Platz-Tabelle steht: Bit 4 =0

Léschen von Werkzeugen erlauben wenn es in der Platz-Tabelle steht, Anwender muss das
Léschen bestatigen: Bit 4 =1

Ldschen von Werkzeugen die in der Platz-Tabelle stehen mit Bestatigung ausfihren: Bit5 =0
Léschen von Werkzeugen die in der Platz-Tabelle stehen ohne Bestatigung ausfihren:

Bitb =1

Indizierte Werkzeuge ohne Bestatigung loschen: Bit 6 = 0

Indizierte Werkzeuge mit Bestatigung léschen: Bit 6 = 1
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18.1 Allgemeine Anwenderparameter

TNC-Anzeigen, TNC-Editor

Werkzeug-Tabelle
konfigurieren (Nicht
auffihren: 0); Spalten-
Nummer in der
Werkzeug-Tabelle fiir

MP7266.0

Werkzeug-Name — NAME: 0 bis 42; Spaltenbreite: 32 Zeichen
MP7266.1

Werkzeug-Lénge — L: 0 bis 42; Spaltenbreite: 11 Zeichen
MP7266.2

Werkzeug-Radius — R: 0 bis 42; Spaltenbreite: 11 Zeichen
MP7266.3

Werkzeug-Radius 2 — R2: 0 bis 42; Spaltenbreite: 11 Zeichen
MP7266.4

Aufmal Lange — DL: 0 bis 42; Spaltenbreite: 8 Zeichen
MP7266.5

Aufmald Radius — DR: 0 bis 42; Spaltenbreite: 8 Zeichen
MP7266.6

Aufmal Radius 2 — DR2: 0 bis 42; Spaltenbreite: 8 Zeichen
MP7266.7

Werkzeug gesperrt — TL: 0 bis 42; Spaltenbreite: 2 Zeichen
MP7266.8

Schwester-Werkzeug — RT: 0 bis 42; Spaltenbreite: 5 Zeichen
MP7266.9

Maximale Standzeit — TIME1: 0 bis 42; Spaltenbreite: 5 Zeichen
MP7266.10

Max. Standzeit bei TOOL CALL — TIMEZ2: 0 bis 42; Spaltenbreite: 5 Zeichen
MP7266.11

Aktuelle Standzeit — CUR. TIME: 0 bis 42; Spaltenbreite: 8 Zeichen
MP7266.12

Werkzeug-Kommentar - DOC: 0 bis 42; Spaltenbreite: 16 Zeichen
MP7266.13

Anzahl der Schneiden — CUT.: 0 bis 42; Spaltenbreite: 4 Zeichen
MP7266.14

Toleranz flr VerschleiR-Erkennung Werkzeug-Lange — LTOL: 0 bis 42; Spaltenbreite: 6 Zeichen
MP7266.15

Toleranz fir VerschleiR-Erkennung Werkzeug-Radius — RTOL: 0 bis 42; Spaltenbreite: 6 Zeichen
MP7266.16

Schneid-Richtung — DIRECT.: 0 bis 42; Spaltenbreite: 7 Zeichen

MP7266.17

PLC-Status — PLC: 0 bis 42; Spaltenbreite: 9 Zeichen

MP7266.18

Zusétzlicher Versatz des Werkzeugs in der Werkzeugachse zu MP6530 — TT:L-OFFS: 0 bis 42;
Spaltenbreite: 11 Zeichen

MP7266.19

Versatz des Werkzeugs zwischen Stylus-Mitte und Werkzeug-Mitte — TT:R-OFFS: 0 bis 42;
Spaltenbreite: 11 Zeichen
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TNC-Anzeigen, TNC-Editor

Werkzeug-Tabelle MP7266.20
konfigurieren (Nicht Toleranz fur Bruch-Erkennung Werkzeug-Lange — LBREAK.: 0 bis 42; Spaltenbreite: 6 Zeichen
auffihren: 0); Spalten-  MP7266.21
Nummer in der Toleranz fir Bruch-Erkennung Werkzeug-Radius — RBREAK: 0 bis 42; Spaltenbreite: 6 Zeichen
Werkzeug-Tabelle fiir MP7266.22
Schneidenlange (Zyklus 22) — LCUTS: 0 bis 42; Spaltenbreite: 11 Zeichen
MP7266.23
Maximaler Eintauchwinkel (Zyklus 22) - ANGLE.: 0 bis 42; Spaltenbreite: 7 Zeichen
MP7266.24
Werkzeug-Typ —=TYP: 0 bis 42; Spaltenbreite: 5 Zeichen
MP7266.25
Werkzeug-Schneidstoff - TMAT: 0 bis 42; Spaltenbreite: 16 Zeichen
MP7266.26
Schnittdaten-Tabelle — CDT: 0 bis 42; Spaltenbreite: 16 Zeichen
MP7266.27
PLC-Wert — PLC-VAL: 0 bis 42; Spaltenbreite: 11 Zeichen
MP7266.28
Taster-Mittenversatz Hauptachse — CAL-OFF1: 0 bis 42; Spaltenbreite: 11 Zeichen
MP7266.29
Taster-Mittenversatz Nebenachse — CALL-OFF2: 0 bis 42; Spaltenbreite: 11 Zeichen
MP7266.30
Spindelwinkel beim Kalibrieren — CALL-ANG: 0 bis 42; Spaltenbreite: 11 Zeichen
MP7266.31
Werkzeug-Typ flr die Platz-Tabelle — PTYP: 0 bis 42; Spaltenbreite: 2 Zeichen
MP7266.32
Begrenzung Spindeldrehzahl — NMAX: 0 bis 42; Spaltenbreite: 6 Zeichen
MP7266.33
Freifahren bei NC-Stopp — LIFTOFF: 0 bis 42; Spaltenbreite: 1 Zeichen
MP7266.34
Maschinenabhangige Funktion — P1: 0 bis 42; Spaltenbreite: 10 Zeichen
MP7266.35
Maschinenabhangige Funktion — P2: 0 bis 42; Spaltenbreite: 10 Zeichen
MP7266.36
Maschinenabhéngige Funktion — P3: 0 bis 42; Spaltenbreite: 10 Zeichen
MP7266.37
Werkzeugspezifische Kinematikbeschreibung — KINEMATIC: 0 bis 42; Spaltenbreite: 16 Zeichen
MP7266.38
Spitzenwinkel T_ANGLE: 0 bis 42; Spaltenbreite: 9 Zeichen
MP7266.39
Gewindesteigung PITCH: 0 bis 42; Spaltenbreite: 10 Zeichen
MP7266.40
Adaptive Vorschubregelung AFC: 0 bis 42; Spaltenbreite: 10 Zeichen
MP7266.41
Toleranz fir VerschleiR-Erkennung Werkzeug-Radius 2 — R2TOL: 0 bis 42; Spaltenbreite:
6 Zeichen
MP7266.42
Name der Korrekturwert-Tabelle fir eingriffswinkelabhdngig 3D-Werkzeug-Radiuskorrektur
MP7266.43
Datum/Uhrzeit des letzten Werkzeug-Aufrufs
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TNC-Anzeigen, TNC-Editor

Werkzeug-Platztabelle = MP7267.0
konfigurieren (nicht Werkzeugnummer — T: 0 bis 20
auffiihren: 0); Spalten- MP7267.1
Nummer in der Platz- Sonderwerkzeug — ST: 0 bis 20
Tabelle fiir MP7267.2
Festplatz — F: 0 bis 20
MP7267.3
Platz gesperrt — L: 0 bis 20
MP7267.4
PLC — Status — PLC: 0 bis 20
MP7267.5
Werkzeugname aus der Werkzeug-Tabelle - TNAME: 0 bis 20
MP7267.6
Kommentar aus der Werkzeug-Tabelle — DOC: 0 bis 20
MP7267.7
Werkzeugtyp — PTYP: 0 bis 20
MP7267.8
Wert fir PLC — P1: 0 bis 20
MP7267.9
Wert fir PLC — P2: 0 bis 20
MP7267.10
Wert flr PLC — P3: 0 bis 20
MP7267.11
Wert fir PLC — P4: 0 bis 20
MP7267.12
Wert fir PLC - P5: 0 bis 20
MP7267.13
Reservierter Platz — RSV: 0 bis 20
MP7267.14
Platz oben sperren — LOCKED_ABOVE: 0 bis 20
MP7267.15
Platz unten sperren - LOCKED_BELOW: 0 bis 20
MP7267.16
Platz links sperren — LOCKED_LEFT: 0 bis 20
MP7267.17
Platz rechts sperren — LOCKED_RIGHT: 0 bis 20
MP7267.18
S1-Wert fir PLC — P6: 0 bis 20
MP7267.19
S2-Wert fir PLC — P7: 0 bis 20
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TNC-Anzeigen, TNC-Editor

Bezugspunkt-Tabelle
konfigurieren (nicht
auffiihren: 0); Spalten-
Nummer in der
Bezugspunkt-Tabelle
fir

MP7268.0

Kommentar — DOC: 0 bis 11
MP7268.1

Grunddrehung — ROT: 0 bis 11
MP7268.2

Bezugspunkt X-Achse — X: 0 bis 11
MP7268.3

Bezugspunkt Y-Achse — Y: 0 bis 11
MP7268.4

Bezugspunkt Z-Achse — Z: 0 bis 11
MP7268.5

Bezugspunkt A-Achse — A: 0 bis 11
MP7268.6

Bezugspunkt B-Achse — B: 0 bis 11
MP7268.7

Bezugspunkt C-Achse — C: 0 bis 11
MP7268.8

Bezugspunkt U-Achse — U: 0 bis 11
MP7268.9

Bezugspunkt V-Achse — V: 0 bis 11
MP7268.10

Bezugspunkt W-Achse — W: 0 bis 11

Betriebsart Manueller
Betrieb: Anzeige des
Vorschubs

MP7270

Vorschub F nur anzeigen, wenn Achsrichtungs-Taste gedrickt wird: 0
Vorschub F anzeigen, auch wenn keine Achsrichtungs-Taste gedrlckt wird (Vorschub, der tber
Softkey F definiert wurde oder Vorschub der ,langsamsten” Achse): 1

18.1 Allgemeine Anwenderparameter

Dezimalzeichen
festlegen

MP7280
Komma als Dezimalzeichen anzeigen: 0
Punkt als Dezimalzeichen anzeigen: 1

Betriebsart Programm-
Einspeichern:
Darstellung
mehrzeiliger NC-Satze

MP7281.0

NC-Satz immer vollsténdig anzeigen: 0

Nur aktuellen NC-Satz vollstandig anzeigen: 1
NC-Satz nur beim Editieren vollstdndig anzeigen: 2

Betriebsart
Programmlauf:
Darstellung
mehrzeiliger NC-Satze

MP7281.1

NC-Satz immer vollstédndig anzeigen: 0

Nur aktuellen NC-Satz vollstandig anzeigen: 1
NC-Satz nur beim Editieren vollstéandig anzeigen: 2

Positions-Anzeige in
der Werkzeugachse

MP7285
Anzeige bezieht sich auf den Werkzeug-Bezugspunkt: 0

Anzeige in der Werkzeugachse bezieht sich auf die Werkzeug-Stirnflache: 1

Anzeigeschritt fiir die
Spindelposition

MP7289
0,1°:0
0,05°:1
0,01°:2
0,005 °:3
0,001 °: 4
0,0005 °: 5
0,0001 °: 6
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TNC-Anzeigen, TNC-Editor

Anzeigeschritt

MP7290.0 (X-Achse) bis MP7290.13 (14. Achse)
0,1 mm:0

0,05 mm: 1

0,01 mm: 2

0,005 mm: 3

0,001 mm: 4

0,0005 mm: 5

0,0001 mm: 6

Bezugspunkt-Setzenin
der Preset-Tabelle
sperren

MP7294

Bezugspunkt-Setzen nicht sperren: %00000000000000
Bezugspunkt-Setzen in der X-Achse sperren: Bit 0 =1
Bezugspunkt-Setzen in der Y-Achse sperren: Bit 1= 1
Bezugspunkt-Setzen in der Z-Achse sperren: Bit 2 = 1
Bezugspunkt-Setzen in der IV. Achse sperren: Bit 3 =1
Bezugspunkt-Setzen in der V. Achse sperren: Bit4 =1
Bezugspunkt-Setzen in der 6. Achse sperren: Bit 5 =1
Bezugspunkt-Setzen in der 7. Achse sperren: Bit 6 = 1
Bezugspunkt-Setzen in der 8. Achse sperren: Bit 7 =1
Bezugspunkt-Setzen in der 9. Achse sperren: Bit 8 =1
Bezugspunkt-Setzen in der 10. Achse sperren: Bit 9 = 1
Bezugspunkt-Setzen in der 11. Achse sperren: Bit 10 = 1
Bezugspunkt-Setzen in der 12. Achse sperren: Bit 11 =1
Bezugspunkt-Setzen in der 13. Achse sperren: Bit 12 =1
Bezugspunkt-Setzen in der 14. Achse sperren: Bit 13 =1

18.1 Allgemeine Anwenderparameter

Bezugspunkt-Setzen
sperren

MP7295

Bezugspunkt-Setzen nicht sperren: %00000000000000
Bezugspunkt-Setzen in der X-Achse sperren: Bit 0 =1
Bezugspunkt-Setzen in der Y-Achse sperren: Bit 1= 1
Bezugspunkt-Setzen in der Z-Achse sperren: Bit 2 = 1
Bezugspunkt-Setzen in der IV. Achse sperren: Bit 3 =1
Bezugspunkt-Setzen in der V. Achse sperren: Bit 4 =1
Bezugspunkt-Setzen in der 6. Achse sperren: Bit 5 =1
Bezugspunkt-Setzen in der 7. Achse sperren: Bit 6 =1
Bezugspunkt-Setzen in der 8. Achse sperren: Bit 7 =1
Bezugspunkt-Setzen in der 9. Achse sperren: Bit 8 =1
Bezugspunkt-Setzen in der 10. Achse sperren: Bit 9 =1
Bezugspunkt-Setzen in der 11. Achse sperren: Bit 10 = 1
Bezugspunkt-Setzen in der 12. Achse sperren: Bit 11 =1
Bezugspunkt-Setzen in der 13. Achse sperren: Bit 12 =1
Bezugspunkt-Setzen in der 14. Achse sperren: Bit 13 =1

Bezugspunkt-Setzen
mit orangenen
Achstasten sperren

MP7296
Bezugspunkt-Setzen nicht sperren: 0

Bezugspunkt-Setzen lber orangefarbige Achstasten sperren: 1
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TNC-Anzeigen, TNC-Editor

Status-Anzeige, Q-
Parameter,
Werkzeugdaten und
Bearbeitungszeit
riicksetzen

MP7300

Achtung: Aus Sicherheitsgriinden die Einstellungen 0 bis 3 nicht verwenden!

Die TNC loscht ansonsten die Werkzeugdaten.

Alles ricksetzen, wenn Programm angewahlt wird: 0

Alles rlicksetzen, wenn Programm angewahlt wird und bei M2, M30, END PGM: 1

Nur Status-Anzeige, Bearbeitungszeit und Werkzeugdaten rlicksetzen, wenn Programlmm
angewahlt wird: 2 Nur Status-Anzeige, Bearbeitungszeit und Werkzeugdaten riicksetzen, wenn
Programm angewahlt wird und bei M2, M30, END PGM: 3

Status-Anzeige, Bearbeitungszeit und Q-Parameter rlicksetzen, wenn Programm angewahlt
wird: 4

Status-Anzeige, Bearbeitungszeit und Q-Parameter rlicksetzen, wenn Programm angewahlt
wird und bei M2, M30, END PGM: 5

Status-Anzeige und Bearbeitungszeit rlicksetzen, wenn Programm angewahlt wird: 6
Status-Anzeige und Bearbeitungszeit riicksetzen, wenn Programm angewahlt wird und bei M2,
M30, END PGM: 7

Festlegungen fiir
Grafik-Darstellung

MP7310

Grafische Darstellung in drei Ebenen nach DIN 6, Teil 1, Projektionsmethode 1: Bit 0 = 0
Grafische Darstellung in drei Ebenen nach DIN 6, Teil 1, Projektionsmethode 2: Bit 0 = 1

Neue BLK FORM bei Zykl. 7 NULLPUNKT bezogen auf den alten Nullpunkt anzeigen: Bit 2 =0
Neue BLK FORM bei Zykl. 7 NULLPUNKT bezogen auf den neuen Nullpunkt anzeigen: Bit 2 =1
Cursorposition bei der Darstellung in drei Ebenen nicht anzeigen: Bit 4 =0

Cursorposition bei der Darstellung in drei Ebenen anzeigen: Bit 4 = 1

Software-Funktionen der neuen 3D-Grafik aktiv: Bit5 =0

Software-Funktionen der neuen 3D-Grafik inaktiv: Bit 5 =1

Begrenzung der zu
simulierenden
Schneidlange eines
Werkzeuges. Nur
wirksam, wenn kein
LCUTS definiert ist

MP7312

0 bis 99 999,9999 [mm]

Faktor mit dem der Werkzeug-Durchmesser multipliziert wird, um die
Simulationsgeschwindigkeit zu erhéhen. Bei Eingabe von 0 nimmt die TNC eine unendlich lange
Schneidlange an, was die Simulationsdauer wesentlich erhoht.

Grafische Simulation
ohne programmierte
Spindelachse:
Werkzeug-Radius

MP7315
0 bis 99 999,9999 [mm]

Grafische Simulation
ohne programmierte
Spindelachse:
Eindringtiefe

MP7316
0 bis 99 999,9999 [mm]

Grafische Simulation
ohne programmierte
Spindelachse: M-
Funktion fir Start

MP7317.0
0 bis 88 (0: Funktion nicht aktiv)
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TNC-Anzeigen, TNC-Editor

Grafische Simulation MP7317.1

ohne programmierte 0 bis 88 (0: Funktion nicht aktiv)
Spindelachse: M-

Funktion fiir Ende

Bildschirmschoner MP7392.0

einstellen 0 bis 99 [min]
Zeit in Minuten nach der der Bildschirmschoner einschaltet (0: Funktion nicht aktiv)
MP7392.1

Kein Bildschirmschoner aktiv: 0
Standard-Bildschirmschoner des X-Servers: 1
3D-Linienmuster: 2

18.1 Allgemeine Anwenderparameter
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Bearbeitung und Programmlauf

Wirksamkeit Zyklus 11 MASSFAKTOR

MP7410
MASSFAKTOR wirkt in 3 Achsen: 0
MASSFAKTOR wirkt nur in der Bearbeitungsebene: 1

Werkzeugdaten/Kalibrierdaten verwalten

MP7411

Die TNC speichert die Kalibrierdaten flr das Tastsystem intern: +0
Die TNC verwendet als Kalibrierdaten flr das Tastsystem die
Korrekturwerte des Tastsystems aus der Werkzeug-Tabelle: +1

SL-Zyklen

MP7420

Far die Zyklen 21, 22, 23, 24 qilt:

Kanal um die Kontur frdsen im Uhrzeigersinn fiir Inseln und im
Gegen-Uhrzeigersinn fir Taschen: Bit 0 = 0

Kanal um die Kontur frasen im Uhrzeigersinn fir Taschen und im
Gegen-Uhrzeigersinn flr Inseln: Bit 0 = 1

Konturkanal vor dem Ausraumen frasen: Bit 1 =0

Konturkanal nach dem Ausrdumen frasen: Bit 1 =1

Korrigierte Konturen vereinigen: Bit 2 =0

Unkorrigierte Konturen vereinigen: Bit2 =1

Ausrdumen jeweils bis zur Taschentiefe: Bit 3 =0

Tasche vor jeder weiteren Zustellung vollstdndig umfrasen und
ausraumen: Bit 3 =1

Far die Zyklen 6, 15, 16, 21, 22, 23, 24 qilt:

Werkzeug am Zyklusende auf die letzte vor dem Zyklus-Aufruf
programmierte Position fahren: Bit4 =0

Werkzeug zum Zyklus-Ende nur in der Spinddelachse freifahren: Bit 4 = 1

Zyklus 4 TASCHENFRAESEN, Zyklus 5
KREISTASCHE: Uberlappungsfaktor

MP7430
0.1 bis 1,414

Zulassige Abweichung des Kreisradius am
Kreis-Endpunkt im Vergleich zum Kreis-
Anfangspunkt

MP7431
0,0001 bis 0,016 [mm]

Endschaltertoleranz fiir M140 und M150

MP7432

Funktion inaktiv: 0

Toleranz, um die der Software-Endschalter noch mit M140/M150
Uberfahren werden darf: 0.0001 bis 1.0000

Wirkungsweise verschiedener Zusatz-
Funktionen M

Hinweis:

Die ky-Faktoren werden vom
Maschinenhersteller festgelegt. Beachten Sie
Ihr Maschinenhandbuch.

MP7440

Programmlauf-Halt bei M6: Bit 0 =0

Kein Programmlauf-Halt bei M6: Bit 0 = 1

Kein Zyklus-Aufruf mit M89: Bit1=0

Zyklus-Aufruf mit M89: Bit 1 =1

Programmlauf-Halt bei M-Funktionen: Bit2 =0

Kein Programmlauf-Halt bei M-Funktionen: Bit 2 = 1
ky-Faktoren Gber M105 und M106 nicht umschaltbar: Bit 3 =0
ky-Faktoren Gber M105 und M106 umschaltbar: Bit 3 =1
Vorschub in der Werkzeugachse mit M103 F..

Reduzieren nicht aktiv: Bit 4 =0

Vorschub in der Werkzeugachse mit M103 F..

Reduzieren aktiv: Bit4 =1

Reserviert: Bit 5

Genauhalt bei Positionierungen mit Drehachsen nicht aktiv: Bit 6 = 0
Genauhalt bei Positionierungen mit Drehachsen aktiv: Bit 6 = 1
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Bearbeitung und Programmlauf

Fehlermeldung bei Zyklusaufruf

MP7441

Fehlermeldung ausgeben, wenn kein M3/M4 aktiv: Bit 0 =0
Fehlermeldung unterdricken, wenn kein M3/M4 aktiv: Bit 0 =1
reserviert: Bit 1

Fehlermeldung unterdriicken, wenn Tiefe positiv programmiert: Bit 2 =0
Fehlermeldung ausgeben, wenn Tiefe positiv programmiert: Bit 2 = 1

M-Funktion fur Spindel-Orientierung in den
Bearbeitungszyklen

MP7442

Funktion inaktiv: 0

Orientierung direkt Uber die NC: -1

M-Funktion fur die Spindel-Orientierung: 1 bis 999

Maximale Bahngeschwindigkeit bei
Vorschub-Override 100% in den
Programmlauf-Betriebsarten

MP7470
0 bis 99 999 [mm/min]

Vorschub fiir Ausgleichsbewegungen von
Drehachsen

MP7471
0 bis 99 999 [mm/min]

Kompatibilitats-Maschinen-Parameter fiir
Nullpunkt-Tabellen

MP7475

Nullpunkt-Verschiebungen beziehen sich auf den Werksttck-Nullpunkt: 0
Bei Eingabe von 1 in alteren TNC-Steuerungen und in der Software
340420-xx bezogen sich Nullpunkt-Verschiebungen auf den Maschinen-
Nullpunkt. Diese Funktion steht jetzt nicht mehr zur Verflgung. Anstelle
REF-bezogener Nullpunkt-Tabellen ist jetzt die Preset-Tabelle zu
verwenden (siehe , Bezugspunkt-Verwaltung mit der Bezugspunkt-
Tabelle” auf Seite 511)

Zeit, die fiir die Einsatzdauer zusatzlich
verrechnet werden soll

MP7485
0 bis 100 [%]
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18.2 Steckerbelegung und
Anschlusskabel fir
Datenschnittstellen

Schnittstelle V.24/RS-232-C HEIDENHAIN-
Gerate

=)

Bei Verwendung des 25-poligen Adapterblocks:

Die Schnittstelle erflllt EN 50 178 ,, Sichere Trennung vom
Netz".

Bitte beachten, dass PIN 6 und 8 des Verbindungskabels
274545 gebrlickt sind.

TNG VB 365725-xx pepterblock | vB 274545-xx

Stift Belegung Buchse |Farbe Buchse |Stift |Buchse |Stift Farbe Buchse
1 nicht belegen |1 1 1 1 1 weifd/braun 1

2 RXD 2 gelb 3 3 3 3 gelb 2

3 TXD 3 grin 2 2 2 2 gran 3

4 DTR 4 braun 20 20 20 20 braun 38

5 Signal GND 5 rot 7 7 7 7 rot 7

6 DSR 6 blau 6 6 6 6 6

7 RTS 7 grau 4 4 4 4 grau 5

8 CTS 8 rosa 5 5 5 5 rosa 4

9 nicht belegen |9 8 violett 20
Geh. AuRenschirm [ Geh. AufRenschirm Geh. Geh. | Geh. Geh. AuRenschirm Geh.
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18.2 Steckerbelegung und Anschlusskabel fiir Datenschnittstellen

Bei Verwendung des 9-poligen Adapterblocks:

NG VB 355484-xx poapterblock | vB 366964-xx

Stift Belegung Buchse |Farbe Stift Buchse |Stift |Buchse |Farbe Buchse
1 nicht belegen |1 rot 1 1 1 1 rot 1

2 RXD 2 gelb 2 2 2 2 gelb 3

3 TXD 3 weifd 3 3 3 3 weifd 2

4 DTR 4 braun 4 4 4 4 braun 6

5 Signal GND 5 schwarz 5 5 5 5 schwarz 5

6 DSR 6 violett 6 6 6 6 violett 4

7 RTS 7 grau 7 7 7 7 grau 8

8 CTS 8 weild/grin 8 8 8 8 weild/grin 7

9 nicht belegen |9 grin 9 9 9 9 grin 9
Geh. AuRenschirm [ Geh. AuRenschirm Geh. Geh. Geh. |Geh. AufRenschirm Geh.
Fremdgerate

Die Stecker-Belegung am Fremdgeréat kann erheblich von der Stecker-
Belegung eines HEIDENHAIN-Gerates abweichen.

Sie ist vom Gerat und der Ubertragungsart abhangig. Entnehmen Sie
bitte die Steckerbelegung des Adapter-Blocks der untenstehenden

Tabelle.
Adapterblock 363987-02 | VB 366964-xx
Buchse Stift Buchse Farbe Buchse
1 1 1 rot 1
2 2 2 gelb 3
3 3 3 weild 2
4 4 4 braun 6
5 5 5 schwarz 5
6 6 6 violett 4
7 7 7 grau 8
8 8 8 weild / grin |7
9 9 9 grin 9
Geh. Geh. Geh. AulRen- Geh.
schirm
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Schnittstelle V.11/RS-422

An der V.11-Schnittstelle werden nur Fremdgerate angeschlossen.

=)

Die Schnittstelle erfullt EN 50 178 ,,Sichere Trennung vom
Netz".

Die Steckerbelegungen von TNC-Logikeinheit (X28) und
Adapter-Block sind identisch.

TNC VB 355484-xx o
Buchse Belegung Stift Farbe Buchse Stift Buchse
1 RTS 1 rot 1 1 1

2 DTR 2 gelb 2 2 2

3 RXD 3 weil 3 3 3

4 TXD 4 braun 4 4 4

5 Signal GND 5 schwarz 5 5 5

6 CTS 6 violett 6 6 6

7 DSR 7 grau 7 7 7

8 RXD 8 weild / grin 8 8 8

9 TXD 9 grin 9 9 9
Geh. Aufienschirm Geh. Aufdenschirm Geh. Geh. Geh.

Ethernet-Schnittstelle RJ45-Buchse

Maximale Kabellange:

Ungeschirmt: 100 m
Geschirmt: 400 m

Pin Signal Beschreibung
1 TX+ Transmit Data
2 TX- Transmit Data
3 REC+ Receive Data
4 frei

5 frei

6 REC- Receive Data
7 frei

8 frei
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18.3 Technische Information

18.3 Technische Information

Symbolerklarung

Standard
Achs-Option
Software-Option 1
Software-Option 2

Benutzer-Funktionen

Kurzbeschreibung

Grundausflihrung: 3 Achsen plus Spindel
16 weitere Achsen oder 15 weitere Achsen plus 2. Spindel
Digitale Strom- und Drehzahl-Regelung

Programm-Eingabe

Im HEIDENHAIN-Klartext-Dialog, mit smarT.NC und nach DIN/ISO

Positions-Angaben

Soll-Positionen flr Geraden und Kreise in rechtwinkligen Koordinaten oder
Polarkoordinaten

Mafsangaben absolut oder inkremental
Anzeige und Eingabe in mm oder inch
Anzeige des Handrad-Wegs bei der Bearbeitung mit Handrad-Uberlagerung

Werkzeug-Korrekturen

Werkzeug-Radius in der Bearbeitungsebene und Werkzeug-Lange
Radiuskorrigierte Kontur bis zu 99 Satze vorausberechnen (M120)

Dreidimensionale Werkzeug-Radiuskorrektur zur nachtraglichen Anderung von
Werkzeugdaten, ohne das Programm erneut berechnen zu missen

Werkzeug-Tabellen

Mehrere Werkzeug-Tabellen mit jeweils bis zu 30000 Werkzeugen

Schnittdaten-Tabellen

Schnittdaten-Tabellen zur automatischen Berechnung von Spindel-Drehzahl und
Vorschub aus werkzeugspezifischen Daten (Schnittgeschwindigkeit, Vorschub pro Zahn)

Konstante
Bahngeschwindigkeit

Bezogen auf die Werkzeug-Mittelpunktsbahn
Bezogen auf die Werkzeugschneide

Parallelbetrieb

Programm mit grafischer Unterstltzung erstellen, wahrend ein anderes Programm
abgearbeitet wird

3D-Bearbeitung (Software-
Option 2)

3D-Werkzeug-Korrektur Uber Flachennormalen-Vektor

Andern der Schwenkkopfstellung mit dem elektronischen Handrad wahrend des
Programmlaufs; Position der Werkzeugspitze bleibt unverandert (TCPM = Tool Center
Point Management)

Werkzeug senkrecht auf der Kontur halten
Werkzeug-Radiuskorrektur senkrecht zur Bewegungs- und Werkzeugrichtung
Spline-Interpolation

Rundtisch-Bearbeitung
(Software-Option 1)

Programmieren von Konturen auf der Abwicklung eines Zylinders
Vorschub in mm/min
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Benutzer-Funktionen

Konturelemente

Gerade

Fase

Kreisbahn

Kreismittelpunkt

Kreisradius

Tangential anschliefiende Kreisbahn
Ecken-Runden

Anfahren und Verlassen der
Kontur

Uber Gerade: tangential oder senkrecht
Uber Kreis

Freie Konturprogrammierung
FK

Freie Konturprogrammierung FK im HEIDENHAIN-Klartext mit grafischer
Unterstltzung fir nicht NC-gerecht bemalste Werkstlcke

Programmspriinge

Unterprogramme
Programmteil-Wiederholung
Beliebiges Programm als Unterprogramm

Bearbeitungs-Zyklen

Bohrzyklen zum Bohren, Tiefbohren, Reiben, Ausdrehen, Senken Gewindebohren mit
und ohne Ausgleichsfutter

Zyklen zum Frasen von Innen- und Auflengewinden
Rechteck- und Kreistasche schruppen und schlichten
Zyklen zum Abzeilen ebener und schiefwinkliger Flachen
Zyklen zum Fréasen gerader und kreisférmiger Nuten
Punktemuster auf Kreis und Linien

Konturtasche — auch konturparallel

Konturzug

Zusatzlich kdnnen Herstellerzyklen — spezielle vom Maschinenhersteller erstellte
Bearbeitungszyklen — integriert werden

Koordinaten-Umrechnung

Verschieben, Drehen, Spiegeln
MalRfaktor (achsspezifisch)
Schwenken der Bearbeitungsebene (Software-Option 1)

Q-Parameter
Programmieren mit Variablen

Mathematische Funktionen =, +, —, *, /, sin o, cos o
Logische Verknupfungen (=, =/, <, >)
Klammerrechnung

tan o., arcus sin, arcus cos, arcus tan, a", e", In, log, Absolutwert einer Zahl, Konstante
7, Negieren, Nachkommastellen oder Vorkommastellen abschneiden

Funktionen zur Kreisberechnung
String-Parameter

Programmierhilfen

Taschenrechner

Kontextsensitive Hilfe-Funktion bei Fehlermeldungen
Kontextsensitives Hilfesystem TNCguide (FCL 3-Funktion)
Grafische Unterstlitzung beim Programmieren von Zyklen
Kommentar-Satze im NC-Programm

HEIDENHAIN iTNC 530
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18.3 Technische Information

Benutzer-Funktionen

Teach-In

Ist-Postitionen werden direkt ins NC-Programm (ibernommen

Test-Grafik
Darstellungsarten

Grafische Simulation des Bearbeitungsablaufs auch wenn ein anderes Programlmm
abgearbeitet wird

Draufsicht / Darstellung in 3 Ebenen / 3D-Darstellung
Ausschnitt-VergréRerung

Programmier-Grafik

In der Betriebsart ,,Programm-Einspeichern” werden die eingegebenen NC-Satze
mitgezeichnet (2D-Strich-Grafik) auch wenn ein anderes Programm abgearbeitet wird

Bearbeitungs-Grafik
Darstellungsarten

Grafische Darstellung des abgearbeiteten Programms in Draufsicht / Darstellung in
3 Ebenen / 3D-Darstellung

Bearbeitungszeit

Berechnen der Bearbeitungszeit in der Betriebsart ,Programm-Test”
Anzeige der aktuellen Bearbeitungszeit in den Programmlauf-Betriebsarten

Wiederanfahren an die Kontur

Satzvorlauf zu einem beliebigen Satz im Programm und Anfahren der errechneten Soll-
Position zum FortfUhren der Bearbeitung

Programm unterbrechen, Kontur verlassen und wieder anfahren

Nullpunkt-Tabellen

Mehrere Nullpunkt-Tabellen

Paletten-Tabellen

Paletten-Tabellen mit beliebig vielen Eintrage zur Auswahl von Paletten, NC-
Programmen und Nulllpunkten kénnen werkstlck- oder werkzeugorientiert
abgearbeitet werden

Tastsystem-Zyklen

Tastsystem kalibrieren

Werkstlck-Schieflage manuell und automatisch kompensieren
Bezugspunkt manuell und automatisch setzen

Werkstlcke automatisch vermessen

Zyklen zur automatischen Werkzeugvermessung

Zyklen zur automatischen Kinematik-Vermessung

Technische-Daten

Komponenten

Hauptrechner MC 74xx oder MC 75xx, MC 6441, MC 65xx oder MC 66xx
Regler-Einheit CC 6106, 6108 oder 6110

Bedienfeld

TFT-Farb-Flachbildschirm mit Softkeys 15,1 Zoll oder 19 Zoll

Industrie-PC IPC 6341 mit Windows 7 (Option)

Programm-Speicher

Mindestens 21 GByte, je nach Hauptrechner bis zu 130 GByte

Eingabefeinheit und
Anzeigeschritt

bis 0,1 um bei Linearachsen
bis 0,000 1° bei Winkelachsen

Eingabebereich

Maximum 99 999,999 mm (3.937 Zoll) bzw. 99 999,999°
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Technische-Daten

Interpolation

Gerade in 4 Achsen

Gerade in 5 Achsen (Export genehmigungspflichtig, Software-Option 1)
Kreis in 2 Achsen

Kreis in 3 Achsen bei geschwenkter Bearbeitungsebene (Software-Option 1)
Schraubenlinie:

Uberlagerung von Kreisbahn und Gerade

Spline:

Abarbeiten von Splines (Polynom 3. Grades)

Satzverarbeitungszeit
3D-Gerade ohne Radiuskorrektur

0,5ms

Achsregelung

Lageregelfeinheit: Signalperiode des Positionsmessgerats/1024
Zykluszeit Lageregler:1,8 ms

Zykluszeit Drehzahlregler: 600 us

Zykluszeit Stromregler: minimal 100 ps

Verfahrweg

Maximal 100 m (3 937 Zoll)

18.3 Technische Information

Spindeldrehzahl

Maximal 40 000 U/min (bei 2 Polpaaren)

Fehler-Kompensation

Lineare und nichtlineare Achsfehler, Lose, Umkehrspitzen bei Kreisbewegungen,

Waérmeausdehnung
Haftreibung

Datenschnittstellen

je eine V.24 / RS-232-C und V.11 / RS-422 max. 115 kBaud

Erweiterte Datenschnittstelle mit LSV-2-Protokoll zum externen Bedienen der TNC

Uber die Datenschnittstelle mit HEIDENHAIN-Software TNCremo
Ethernet-Schnittstelle 100 Base T
ca. 2 bis 5 MBaud (abhangig vom Dateityp und der Netzauslastung)

USB 2.0-Schnittstelle
Zum Anschluss von Zeigegeréten (Maus) und Block-Geréten (Speicher-Sticks,
Festplatten, CD-ROM-Laufwerke)

Umgebungstemperatur

Betrieb: 0°C bis +45°C
Lagerung: -30°C bis +70°C

HEIDENHAIN iTNC 530
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Zubehor

Elektronische Handrader ein tragbares Funkhandrad HR 550 FS mit Display oder
ein HR 520 tragbares Handrad mit Display oder
ein HR 420 tragbares Handrad mit Display oder
ein HR 410 tragbares Handrad oder
ein HR 130 Einbau-Handrad oder
bis zu drei HR 150 Einbau-Handrader Uber Handrad-Adapter HRA 110

Tastsysteme TS 220: schaltendes Tastsystem mit Kabelanschluss oder
TS 440: schaltendes Tastsystem mit Infrarot-Ubertragung
TS 444 batterieloses, schaltendes Tastsystem mit Infrarot-Ubertragung
TS 640: schaltendes Tastsystem mit Infrarot-Ubertragung
TS 740: hochgenaues, schaltendes Tastsystem mit Infrarot-Ubertragung
TT 140: schaltendes Tastsystem zur Werkzeug-Vermessung
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Software-Option 1

Rundtisch-Bearbeitung Programmieren von Konturen auf der Abwicklung eines Zylinders
Vorschub in mm/min

Koordinaten-Umrechnungen Schwenken der Bearbeitungsebene

Interpolation Kreis in 3 Achsen bei geschwenkter Bearbeitungsebene

Software-Option 2

3D-Bearbeitung 3D-Werkzeug-Korrektur Uber Flachennormalen-Vektor

Andern der Schwenkkopfstellung mit dem elektronischen Handrad wahrend des
Programmlaufs; Position der Werkzeugspitze bleibt unverandert (TCPM = Tool Center
Point Management)

Werkzeug senkrecht auf der Kontur halten
Werkzeug-Radiuskorrektur senkrecht zur Bewegungs- und Werkzeugrichtung
Spline-Interpolation

18.3 Technische Information

Interpolation Gerade in 5 Achsen (Export genehmigungspflichtig)

Software-Option DXF-Konverter

Aus DXF-Daten Kontur- Unterstltztes DXF-Format: AC1009 (AutoCAD R12)

Programme und Fir Klartext-Dialog- und smarT.NC

Bearbeitungspositionen Komfortable B Kt-Fost]

extrahieren aus Klartext- omfortable Bezugspunkt-restiegung

Dialogprogrammen Grafisches wahlen von Konturabschnitten aus Klartext-Dialog-Programmen

Konturabschnitte extrahieren.

Software-Option dynamische Kollisions-Uberwachung (DCM)

Kollisions-Uberwachung in Maschinenhersteller definiert zu Uberwachende Objekte
allen Maschinen-Betriebsarten Spannmitteliiberwachung zusatzlich méglich
Dreistufige Warnung im Manuellen Betrieb
Programm-Unterbrechung im Automatik-Betrieb
Uberwachung auch von 5-Achs-Bewegungen
Programm-Test auf mdgliche Kollisionen vor der Bearbeitung

Software-Option Globale Programm-Einstellungen

Funktion zur Uberlagerung Achsen tauschen

von Koordinaten- Uberlagerte Nullpunkt-Verschiebung
Transformationen in den

Abarbeiten-Betriebsarten Uberlagertes Spiegeln
Sperren von Achsen

Handrad-Uberlagerung
Uberlagerte Grunddrehung und Rotation
Vorschubfaktor
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Software-Option Adaptive Vorschubregelung AFC

Funktion adaptive Erfassung der tatsachlichen Spindelleistung durch einen Lernschnitt
Vorschubregelung zur Definition von Grenzen, in denen die automatische Vorschubregelung stattfindet
Optimierung der Voll sche V. hub | beim Abarbei

Schnittbedingungen bei ollautomatische Vorschubregelung beim Abarbeiten
Serienproduktion

Software-Option KinematicsOpt

Tastsystem-Zyklen zum Aktive Kinematik sichern/wiederherstellen
automatischen Priifen und Aktive Kinematik prifen

Optimieren der ) ) . -
Mzschinenkinematik Aktive Kinematik optimieren

Software-Option 3D-ToolComp

Eingriffswinkelabhangige 3D Delta-Radius des Werkzeugs abhangig vom Eingriffswinkel am Werkstlck
Werkzeug-Radiuskorrektur kompensieren

LN-Satze sind Voraussetzung
Korrekturwerte sind Uber eine separate Tabelle definierbar

Software-Option erweiterte Werkzeug-Verwaltung

Vom Maschinenhersteller Gemichte Darstellung beliebiger Daten aus Werkzeug- und Platz-Tabelle
iber Python-Scripte Formularbasiertes Editieren der Werkzeugdaten

assbare Werk - . . .
?Ir;[:wsasltu;; erizeug Werkzeug-Einsatz- und -folgelidte: Bestlicksungsplan

Software-Option Interpolationsdrehen

Interpolationsdrehen Schlichten von rotationssymmetrischen Absatzen durch Interpolation der Spindel mit
den Achsen der Bearbeitungsebene

Software-Option CAD-Viewer

Offnen von 3D-Modellen auf Offnen von IGES-Dateien
der Steuerung. Offnen von STEP-Dateien

Software-Option Remote Desktop Manager

Fernbedienung externer Windows auf einer separaten Rechner-Einheit

Rechner-Einheiten (2. B. Eingebunden in die Oberflache der TNC
Windows-PC) uber die

Benutzer-Oberflache der TNC

Software-Option Cross Talk Compensation CTC

Kompensation von Erfassung von dynamisch bedingten Positionsabweichung durch
Achskopplungen Achsbeschleunigungen

Kompensation des TCPs
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Software-Option Position Adaptive Control PAC

Anpassung von
Regelparametern

Anpassung von Regelparametern in Abhangigkeit von der Stellung der Achsen im
Arbeitsraum

Anpassung von Regelparametern in Abhangigkeit von der Geschwindigkeit oder der

Beschleunigung einer Achse

Software-Option Load Adaptive Control LAC

Dynamische Anpassung von
Regelparametern

Automatisches ermitteln von Werkstlickmassen und Reibkraften

Wahrend der Bearbeitung die Parameter der adaptiven Vorsteuerung kontinuierlich an

die aktuelle Masse des Werkstlicks anpassen

Software-Option Active Chatter Control ACC

Funktion zur Ratter-
Unterdriickung

Regler-Funktion, die beim Leistungsfrasen die Ratterneigung erheblich reduzieren
kann

Schonung der Maschinenmechanik
Verbesserung der Werkstlck-Oberflache
Reduzierung der Bearbeitungszeit

18.3 Technische Information

Upgrade-Funktionen FCL 2

Freischaltung von
wesentlichen
Weiterentwicklungen

Virtuelle Werkzeugachse

Antast-Zyklus 441, schnelles Antasten

CAD offline Punktefilter

3D-Liniengrafik

Konturtasche: Jeder Teilkontur separate Tiefe zuweisen
smarT.NC: Koordinaten-Transformationen

smarT.NC: PLANE-Funktion

smarT.NC: Grafisch unterstiitzter Satzvorlauf
Erweiterte USB-Funktionalitat

Netzwerk-Einbindung Gber DHCP und DNS

HEIDENHAIN iTNC 530
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Upgrade-Funktionen FCL 3

Freischaltung von
wesentlichen
Weiterentwicklungen

Tastsystem-Zyklus zum 3D-Antasten

Antastzyklen 408 und 409 (UNIT 408 und 409 in smarT.NC) zum Setzen eines
Bezugspunktes in der Mitte einer Nut bzw. in der Mitte eines Steges

PLANE-Funktion: Achswinkel-Eingabe

Benutzer-Dokumentation als kontextsensitive Hilfe direkt auf der TNC
Vorschubreduzierung bei Konturtaschenbearbeitung wenn Werkzeug im Volleingriff ist
smarT.NC: Konturtasche auf Muster

smarT.NC: Parallel-Programmierung maglich

smarT.NC: Preview von Konturprogrammen im Datei-Manager

smarT.NC: Positionierstrategie bei Punkte-Bearbeitungen

Upgrade-Funktionen FCL 4

Freischaltung von
wesentlichen
Weiterentwicklungen

Grafische Darstellung des Schutzraumes bei aktiver Kollisionstiberwachung DCM
HandradUberlagerung in gestopptem Zustand bei aktiver Kollisionstiberwachung DCM

3D-Grunddrehung (Aufspannkompensation, muss vom Maschinenhersteller
angepasst werden)
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Eingabe-Formate und Einheiten von TNC-Funktionen

Positionen, Koordinaten, Kreisradien,
Fasenlangen

-99 999,9999 bis +99 999,9999
(5,4: Vorkommastellen,Nachkommastellen) [mm]

Kreisradien

-99 999,9999 bis +99 999,9999 bei direkter Eingabe, Gber Q-Paramter-
Programmierung bis zu 210 m Radius mdglich
(5,4: Vorkommastellen,Nachkommastellen) [mm]

Werkzeug-Nummern

0 bis 32 767,9 (5,1)

Werkzeug-Namen

32 Zeichen, bei TOOL CALL zwischen “" geschrieben. Erlaubte
Sonderzeichen: #, $, %, &, -

Delta-Werte fiir Werkzeug-Korrekturen

-999,9999 bis +999,9999 (3,4) [mm]

Spindeldrehzahlen

0 bis 99 999,999 (5,3) [U/min]

Vorschiibe

0 bis 99 999,999 (5,3) [mm/min] oder [mm/Zahn] oder [mm/U]

Verweilzeit in Zyklus 9

0 bis 3 600,000 (4,3) [s]

Gewindesteigung in diversen Zyklen

99,9999 bis +99,9999 (2,4) [mm]

Winkel fiir Spindel-Orientierung

0 bis 360,0000 (3,4) [°]

Winkel fiir Polar-Koordinaten, Rotation,
Ebene schwenken

-360,0000 bis 360,0000 (3,4) [°]

Polarkoordinaten-Winkel fiir
Schraubenlinien-Interpolation (CP)

-99 999,9999 bis +99 999,9999 (5,4) [°]

Nullpunkt-Nummern in Zyklus 7

0 bis 2 999 (4,0)

MaRfaktor in Zyklen 11 und 26

0,000001 bis 99,999999 (2,6)

Zusatz-Funktionen M

0 bis 999 (3,0)

Q-Parameter-Nummern

0 bis 1999 (4,0)

Q-Parameter-Werte

-999 999 999 bis +999 999 999 (9 Stellen, Gleitkomma)

Marken (LBL) fiir Programm-Spriinge

0 bis 999 (3,0)

Marken (LBL) fiir Programm-Spriinge

Beliebiger Textstring zwischen Hochkommeas (**)

Anzahl von Programmteil-Wiederholungen
REP

1 bis 65 534 (5,0)

Fehler-Nummer bei Q-Parameter-Funktion
FN14

0 bis 1 099 (4,0)

Spline-Parameter K

-9,9999999 bis +9,9999999 (1,7)

Exponent fiir Spline-Parameter

-255 bis 255 (3,0)

Normalenvektoren N und T bei 3D-Korrektur

-9,9999999 bis +9,9999999 (1,7)

HEIDENHAIN iTNC 530
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18.4 Puffer-Batterie wechseln

18.4 Puffer-Batterie wechseln

Wenn die Steuerung ausgeschaltet ist, versorgt eine Puffer-Batterie
die TNC mit Strom, um Daten im RAM-Speicher nicht zu verlieren.

Wenn die TNC die Meldung Puffer-Batterie wechseln anzeigt,
mUssen Sie die Batterie austauschen:

Achtung Gefahr fiir Leben!
Zum Wechseln der Puffer-Batterie Maschine und TNC
ausschalten!

Die Puffer-Batterie darf nur von entsprechend geschultem
Personal gewechselt werden!

Batterie-Typ:1 Lithium-Batterie, Typ CR 2450N (Renata) ID 315878-01

1 Die Puffer-Batterie befindet sich an der Riickseite der MC 422 D

2 Batterie wechseln; neue Batterie kann nur in der richtigen Lage
eingesetzt werden
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Ubersichtstabellen

Bearbeitungszyklen

ﬁﬂ::':;er Zyklus-Bezeichnung aDII(EtI:v gal;‘l;'
7 Nullpunkt-Verschiebung

8 Spiegeln

9 Verweilzeit

10 Drehung

11 Malfaktor

12 Programm-Aufruf

13 Spindel-Orientierung

14 Konturdefinition

19 Bearbeitungsebene schwenken
20 Kontur-Daten SL Il

21 Vorbohren SL Il

22 Raumen SL Il

23 Schlichten Tiefe SL I

24 Schlichten Seite SL ||

25 Konturzug

26 Malfaktor Achsspezifisch

27 Zylinder-Mantel

28 Zylinder-Mantel Nutenfréasen
29 Zylinder-Mantel Steg

30 3D-Daten abarbeiten

32 Toleranz

39 Zylinder-Mantel Aufdenkontur
200 Bohren

201 Reiben

202 Ausdrehen

203 Universal-Bohren
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ﬁyul:::’:;er Zyklus-Bezeichnung aDIEtll:\-l gl‘?tl;\l;-
204 Ruckwarts-Senken

205 Universal-Tiefbohren

206 Gewindebohren mit Ausgleichsfutter, neu
207 Gewindebohren ohne Ausgleichsfutter, neu
208 Bohrfréasen

209 Gewindebohren mit Spanbruch

220 Punktemuster auf Kreis

221 Punktemuster auf Linien

230 Abzeilen

231 Regelflache

232 Planfrasen

240 Zentrieren

241 Einlippen-Bohren

247 Bezugspunkt Setzen

251 Rechtecktasche Komplettbearbeitung
252 Kreistasche Komplettbearbeitung

253 Nutenfrasen

254 Runde Nut

256 Rechteckzapfen Komplettbearbeitung
257 Kreiszapfen Komplettbearbeitung

262 Gewindefrasen

263 Senkgewindefrasen

264 Bohrgewindefrasen

265 Helix-Bohrgewindefrasen

267 Aussengewindefrasen

270 Konturzug-Daten

275 Konturnut trochoidal
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Zusatz-Funktionen

M Wirkung Wirkung am Satz - Anfang Ende Seite

Mo Programmlauf HALT/ggf. Spindel HALT/ggf. Kihimittel AUS Seite 335
M1 Wahlweiser Programmlauf HALT/Spindel HALT/KUhImittel AUS (maschinenabhéngig) Seite 584
M2 Programmlauf HALT/Spindel HALT/KUhImittel AUS/ggf. Loschen der Status-Anzeige Seite 335

(abhangig von Maschinen-Parameter)/Ricksprung zu Satz 1

M3 Spindel EIN im Uhrzeigersinn Seite 335
M4 Spindel EIN gegen den Uhrzeigersinn
M5 Spindel HALT

M6 Werkzeugwechsel/Programmlauf HALT (abhangig von Maschinen-Parameter)/Spindel Seite 335
HALT

M8 Kihimittel EIN Seite 335

M9 Kdhlmittel AUS

M13  Spindel EIN im Uhrzeigersinn/Kihimittel EIN Seite 335

M14  Spindel EIN gegen den Uhrzeigersinn/Kahimittel ein

M30 Gleiche Funktion wie M2 Seite 335

M89 Freie Zusatz-Funktion oder Zyklen-
Zyklus-Aufruf, modal wirksam (abhdngig von Maschinen-Parameter) Handbuch

M90 Nurim geschleppten Betrieb: konstante Bahngeschwindigkeit an Ecken Seite 339

M91 Im Positioniersatz: Koordinaten beziehen sich auf den Maschinen-Nullpunkt Seite 336

M92 |Im Positioniersatz: Koordinaten beziehen sich auf eine vom Maschinenhersteller Seite 336

definierte Position, z.B. auf die Werkzeugwechsel-Position

M94  Anzeige der Drehachse reduzieren auf einen Wert unter 360° Seite 455

M97 Kleine Konturstufen bearbeiten Seite 341

M98 Offene Konturen vollstandig bearbeiten Seite 343

M99 Satzweiser Zyklus-Aufruf Zyklen-
Handbuch

M101 Automatischer Werkzeugwechsel mit Schwesterwerkzeug, bei abgelaufener Seite 196

Standzeit

M102 M101 ricksetzen

M103 Vorschub beim Eintauchen reduzieren auf Faktor F (prozentualer Wert) Seite 344

M104 Zuletzt gesetzten Bezugspunkt wieder aktivieren Seite 338

M105 Bearbeitung mit zweitem k,-Faktor durchfiihren Seite 628

M106 Bearbeitung mit erstem k,-Faktor durchfiihren

M107 Fehlermeldung bei Schwesterwerkzeugen mit Aufmald unterdriicken Seite 196
M108 M107 ricksetzen
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M Wirkung Wirkung am Satz - Anfang Ende Seite
M109 Konstante Bahngeschwindigkeit an der Werkzeug-Schneide Seite 346
(Vorschub-Erhéhung und -Reduzierung)
M110 Konstante Bahngeschwindigkeit an der Werkzeug-Schneide
(nur Vorschub-Reduzierung)
M111 M109/M110 rlcksetzen
M114 Autom. Korrektur der Maschinengeometrie beim Arbeiten mit Schwenkachsen Seite 456
M115 M114 ricksetzen
M116 Vorschub bei Drehachsen in mm/min Seite 453
M117 M116 ricksetzen
M118 Handrad-Positionierung wahrend des Programmlaufs lberlagern Seite 349
M120 Radiuskorrigierte Kontur vorausberechnen (LOOK AHEAD) Seite 347
M124 Punkte beim Abarbeiten von nicht korrigierten Geradensatzen nicht berlcksichtigen Seite 340
M126 Drehachsen wegoptimiert verfahren Seite 454
M127 M126 ricksetzen
M128 Position der Werkzeugspitze beim Positionieren von Schwenkachsen beibehalten Seite 458
(TCPM)
M129 M128 riicksetzen
M130 Im Positioniersatz: Punkte beziehen sich auf das ungeschwenkte Koordinatensystem Seite 338
M134 Genauhalt an nicht tangentialen Konturlibergédngen bei Positionierungen mit Seite 461
Drehachsen
M135 M134 ricksetzen
M136 Vorschub F in Millimeter pro Spindel-Umdrehung Seite 345
M137 M136 rlicksetzen
M138 Auswahl von Schwenkachsen Seite 461
M140 Ruckzug von der Kontur in Werkzeugachsen-Richtung Seite 350
M141 Tastsystem-Uberwachung unterdriicken Seite 351
M142 Modale Programminformationen I6schen Seite 352
M143 Grunddrehung I6schen Seite 352
M144 Berlcksichtigung der Maschinen-Kinematik in IST/SOLL-Positionen am Satzende Seite 462
M145 M144 zurlcksetzen
M148 Werkzeug bei NC-Stopp automatisch von der Kontur abheben Seite 353
M149 M148 zurlcksetzen
M150 Endschaltermeldung unterdriicken (satzweise wirksame Funktion) Seite 354
M200 Laserschneiden: Programmierte Spannung direkt ausgeben Seite 355
M201 Laserschneiden: Spannung als Funktion der Strecke ausgeben
M202 Laserschneiden: Spannung als Funktion der Geschwindigkeit ausgeben
M203 Laserschneiden: Spannung als Funktion der Zeit ausgeben (Rampe)
M204 Laserschneiden: Spannung als Funktion der Zeit ausgeben (Puls)
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SYMBOLE
3D-Darstellung ... 558
3D-Korrektur

Peripheral Milling ... 463
3D-Tastsysteme

kalibrieren

schaltendes ... 523
Unterschiedliche Kalibrierdaten
verwalten ... 525

A
Abhangige Dateien ... 604
ACC ... 409

Achsen tauschen ... 387
Achspositionen prifen ... 506
Adaptive Vorschubregelung ... 397
AFC ... 397
Animation PLANE-Funktion ... 431
Antastfunktionen nutzen mit
mechanischen Tastern oder
Messuhren ... 540
Antastwerte in Nullpunkt-Tabelle
schreiben ... 520
Antastwerte in Preset-Tabelle
schreiben ... 521
Antastzyklen
Betriebsart Manuell ... 518
Siehe Benutzer-Handbuch
Tastsystem-Zyklen
Anwender-Parameter ... 628
Anwenderparameter
allgemeine
far 3D-Tastsysteme ... 629
fUr Bearbeitung und
Programmlauf ... 643
fr externe
DatenUbertragung ... 629
far TNC-Anzeigen, TNC-
Editor ... 633
maschinenspezifische ... 605

Arbeitsraum-Uberwachung ... 567, 606

Archivdateien ... 139, 140
ASClI-Dateien ... 410
Aufspannungen verwalten ... 375
Auspannung deaktivieren ... 377
Auspannung laden ... 376, 377
Auspannung sichern ... 376
Ausschalten ... 489
Automatische Schnittdaten-
Berechnung ... 184, 415
Automatische Werkzeug-
Vermessung ... 182
Automatischer Programmestart ... 582
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B
Bahnbewegungen
Polarkoordinaten
Gerade ... 238
Kreisbahn mit tangetialem
Anschluss ... 240
Kreisbahn um Pol CC ... 239
Ubersicht ... 237
rechtwinklige Koordinaten
Gerade ... 225
Kreisbahn mit festgelegtem
Radius ... 230
Kreisbahn mit tangentialem
Anschluss ... 232
Kreisbahn um Kreismittelpunkt
CC ... 229
Ubersicht ... 224
Bahnfunktionen
Grundlagen ... 216
Kreise und Kreisbdgen ... 218
Vorpositionieren ... 219
BAUD-Rate einstellen ... 591
Bearbeitung unterbrechen ... 573
Bearbeitungsebene schwenken
manuell ... 541
Bearbeitungszeit ermitteln ... 563
Bedienfeld ... 77
Betriebsarten ... 78
Betriebszeiten ... 616
Bezugspunkt manuell setzen
Ecke als Bezugspunkt ... 533
in einer beliebigen Achse ... 532
Kreismittelpunkt als
Bezugspunkt ... 534

Mittelachse als Bezugspunkt ... 535

Uber Bohrungen/Zapfen ... 536
Bezugspunkt setzen ... 509

ohne 3D-Tastsystem ... 509
Bezugspunkt wahlen ... 102
Bezugspunkte verwalten ... 511
Bezugssystem ... 99
Bildschirm ... 75
Bildschirm-Aufteilung ... 76
BMP-Datei 6ffnen ... 145

C
CAD-Daten ansehen ... 264

D
Darstellung in 3 Ebenen ... 557
Datei
erstellen ... 127
Datei-Status ... 122
Datei-Verwaltung ... 119
Abhéngige Dateien ... 604
aufrufen ... 122
Datei
erstellen ... 127
Datei kopieren ... 128
Datei I6schen ... 132
Datei schitzen ... 136
Datei umbenennen ... 135
Datei wahlen ... 124
Dateien markieren ... 133
Dateien Uberschreiben ... 129
Datei-Name ... 117
Datei-Typ ... 116
externe Datei-Typen ... 118
externe DatenUbertragung ... 146
Funktions-Ubersicht ... 120
konfigurieren Gber MOD ... 603
Shortcuts ... 138
Tabellen kopieren ... 130
Verzeichnisse ... 119
erstellen ... 127
kopieren ... 131
Datenschnittstelle
einrichten ... 591
Steckerbelegungen ... 645
zuweisen ... 592
Datensicherung ... 118
Datentrager prifen ... 617
DatenUbertragungs-
Geschwindigkeit ... 591
Datenibertragungs-Software ... 593
DCM ... 361
Dialog ... 107
Draufsicht ... 556
Drehachse
Anzeige reduzieren M94 ... 455
wegoptimiert verfahren:
M126 ... 454
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Index

D
DXF-Daten verarbeiten ... 246
Bearbeitungspositionen
wahlen ... 255
Bezugspunkt setzen ... 250
Bohrpositionen wahlen
Durchmessereingabe ... 258
Einzelanwahl ... 256
Mouse-Over ... 257
Filter fir Bohrpositionen ... 260
Grundeinstellungen ... 248
Kontur wahlen ... 252
Layer einstellen ... 249
Dynamische
KollisionsUberwachung ... 361
Programm-Test ... 366
Werkzeugtrager ... 188

E

Ecken-Runden ... 227
Eilgang ... 174
Einschalten ... 486
Ellipse ... 326

Entwicklungsstand ... 10
Ersetzen von Texten ... 115
Ethernet-Schnittstelle
Anschluss-Moglichkeiten ... 595
Einflhrung ... 595
konfigurieren ... 595
Netzlaufwerke verbinden und
|6sen ... 148
Excel-Datei 6ffnen ... 142
Externe Datenlbertragung
iTNC 530 ... 146
Externer Zugriff ... 620

F
Fase ... 226
FCL ... 588

FCL-Funktion ... 10

Fehlerliste ... 162

Fehlermeldungen ... 161, 162

Hilfe bei ... 161

Festplatte ... 116

Festplatte prifen ... 617

Filter flr Bohrpositionen bei DXF-
Datentbernahme ... 260

FixtureWizard ... 369, 379

Flachen-Normalenvektor ... 439

FN14: ERROR: Fehlermeldungen
ausgeben ... 299

664

F
FN15: PRINT: Texte unformatiert
ausgeben ... 303
FN19: PLC: Werte an die PLC
Ubergeben ... 304
Formatinformationen ... 657
FS, Funktionale Sicherheit ... 504
Funkhandrad ... 495
Handradaufnahme zuordnen ... 623
Kanal einstellen ... 624
konfigurieren ... 623
Sendeleistung einstellen ... 625
Statistik-Daten ... 625
Funktionale Sicherheit FS ... 504

G
GO1-Satz-Generierung ... 612
Gerade ... 225, 238
GIF-Datei 6ffnen ... 145
Gliedern von Programmen ... 154
Globale Programmeinstellungen ... 381
GOTO wahrend Unterbrechung ... 573
Grafik-Dateien 6ffnen ... 145
Grafiken
Ansichten ... 556
Ausschnitts-VergroRerung ... 561
beim Programmieren ... 156, 158
Ausschnittsvergrofierung ... 157
Grafische Simulation ... 562
Werkzeug anzeigen ... 562

GroR-/Kleinschreibung
umschalten ... 411
Grunddrehung

in der Betriebsart Manuell
erfassen ... 528, 530, 531
Grundlagen ... 98

H
Handrad ... 492
Handrad-Positionierungen Uberlagern
M118 ... 349
Hauptachsen ... 99
Helix-Interpolation ... 241
Help-Dateien anzeigen ... 615
Hilfe bei Fehlermeldungen ... 161
Hilfedateien downloaden ... 171
Hilfesystem ... 166
HTML-Dateien anzeigen ... 142

|

IGES-Dateien ... 264

Indizierte Werkzeuge ... 186
INI-Datei 6ffnen ... 144
Internet-Dateien anzeigen ... 142
Ist-Position Ubernehmen ... 108
iTNC 530 ... 74

J
JPG-Datei 6ffnen ... 145

K

Klammerrechnung ... 305

Klartext-Dialog ... 107

Kollisionsiberwachung ... 361

Kommentare einfligen ... 152

Konstante Bahngeschwindigkeit
M90 ... 339

Kontextsensitive Hilfe ... 166

Kontur anfahren ... 220

Kontur verlassen ... 220

Kontur wéahlen aus DXF ... 252

Konturabschnitte grafisch
selektieren ... 262

Kopieren von Programmteilen ... 113

Kreisbahn ... 229, 230, 232, 239, 240

Kreismittelpunkt ... 228

Kugel ... 330

L
Laserschneiden, Zusatz-

Funktionen ... 365
Leitrechner-Betrieb ... 622
Lernschnitt ... 401
Limit-Ebene ... 392
Liste von Fehlermeldungen ... 162
Lokale Q-Parameter definieren ... 289
Look ahead ... 347



M
M91, M92 ... 336
Machinenachsen verfahren
mit dem Handrad ... 492
Maschinenachsen verfahren ... 490
mit externen
Richtungstasten ... 490
schrittweise ... 491
Maschinen-Parameter
fir 3D-Tastsysteme ... 629
fUr Bearbeitung und
Programmlauf ... 643
flr externe
DatenUbertragung ... 629
far TNC-Anzeigen und den TNC-
Editor ... 633
Malseinheit wahlen ... 105
M-Funktionen
Siehe Zusatz-Funktionen
MOD-Funktion
Ubersicht ... 587
verlassen ... 586
wahlen ... 586

N
NC-Fehlermeldungen ... 161, 162
Netzwerk-Anschluss ... 148
Netzwerk-Einstellungen ... 595
Nullpunkt-Tabelle
Ubernehmen von
Tastergebnissen ... 520

(0)
Offene Konturecken M98 ... 343
Options-Nummer ... 588

P
Palettenbezugspunkt ... 469
Palettenpreset ... 469
Paletten-Tabelle
abarbeiten ... 471, 483
Anwendung ... 466, 472
Ubernehmen von
Koordinaten ... 467, 473
wahlen und verlassen ... 468, 477
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Parameter-Programmierung:Siehe Q-
Parameter-Programmierung
PDF Betrachter ... 141
Pfad ... 119
PLANE-Funktion ... 429
Achswinkel-Definition ... 444
Animation ... 431
Auswahl moglicher
Losungen ... 449
Automatisches
Einschwenken ... 446
Eulerwinkel-Definition ... 437
Inkrementale Definition ... 443
Positionierverhalten ... 446
Projektionswinkel-Definition ... 435
Punkte-Definition ... 441
Raumwinkel-Definition ... 433
Sturzfrasen ... 452
Vektor-Definition ... 439
Zurlcksetzen ... 432
Platz-Tabelle ... 190
PNG-Datei 6ffnen ... 145
Polarkoordinaten
Grundlagen ... 100
Programmieren ... 237
Positionen wahlen aus DXF ... 255
Positionieren
bei geschwenkter
Bearbeitungsebene ... 338, 462
mit Handeingabe ... 548
Preset-Tabelle ... 511
Far Paletten ... 469
Ubernehmen von
Tastergebnissen ... 521

Programm
-Aufbau ... 103
editieren ... 109
gliedern ... 154

neues eréffnen ... 105
Programm-Aufruf
Beliebiges Programlmm als
Unterprogramm ... 272

P
Programmlauf
ausfihren ... 572
fortsetzen nach
Unterbrechung ... 576
Globale
Programmeinstellungen ... 381
Satze Uberspringen ... 583
Satzvorlauf ... 577
Ubersicht ... 571
unterbrechen ... 573
Programm-Name:Siehe Datei-
Verwaltung, Datei-Name
Programm-Springe mit GOTO ... 573
Programmteile kopieren ... 113
Programmteil-Wiederholung ... 271
Programm-Test
ausfihren ... 567
bis zu einem bestimmten
Satz ... b68
Geschwindigkeit einstellen ... 555
Ubersicht ... 564
Programm-Verwaltung:SieheDatei-
Verwaltung
Programmvorgaben ... 359
Puffer-Batterie wechseln ... 658

Q
Q-Paramete-Programmierung
Winkelfunktionen ... 293
Q-Parameter
kontrollieren ... 297
lokale Parameter QL ... 286
remanente Parameter QR ... 286
unformatiert ausgeben ... 303
vorbelegte ... 320
Werte an PLC Ubergeben ... 304
Q-Parameter-Programmierung ... 286,
309
Mathematische
Grundfunktionen ... 291
Programmierhinweise ... 288, 311,
312,313,317, 319
Wenn/dann-Entscheidungen ... 295
Zusatzliche Funktionen ... 298
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Index

R

Radiuskorrektur ... 211
AulRRenecken, Innenecken ... 214
Eingabe ... 213

Ratterunterdrickung ... 409

Referenzpunkte tberfahren ... 486

Remanente Q-Parameter

definieren ... 289
Rohteil definieren ... 105
Ruckzug von der Kontur ... 350

S
Satz
einfligen, andern ... 110
l6schen ... 110
Satzvorlauf ... 577
nach Stromausfall ... 577
SchlUssel-Zahlen ... 589
Schnittdaten-Berechnung ... 415
Schnittdaten-Tabelle ... 415
Schraubenlinie ... 241
Schwenkachsen ... 456, 458
Schwenken der
Bearbeitungsebene ... 429, 541
Service-Pack installieren ... 590
Software-Nummer ... 588
Software-Optionen ... 6563
Software-Update durchfiihren ... 590
Sonderfunktionen ... 358
Spannmittel andern ... 372
Spannmittel entfernen ... 372
Spannmittel platzieren ... 371
Spannmittelposition prifen ... 373
Spannmittellberwachung ... 368
Spannmittelvorlagen ... 369, 378
SPEC FCT ... 358
Spindeldrehzahl &ndern ... 503
Spindeldrehzahl eingeben ... 193
Spindellast Uberwachen ... 408
Status-Anzeige ... 81
allgemeine ... 81
zusatzliche ... 83
Steckerbelegung
Datenschnittstellen ... 645
STEP-Dateien ... 264
String-Parameter ... 309
Sturzfrasen in geschwenkter
Ebene ... 452
Suchfunktion ... 114
Systemzeit einstellen ... 618
Systemzeit lesen ... 314

666

T
Taschenrechner ... 155
Tastsystem-Uberwachung ... 357
Teach In ... 108, 225
Technische Daten ... 648
Teilefamilien ... 290
Teleservice ... 619
Text-Datei
Editier-Funktionen ... 411
Lésch-Funktionen ... 412
offnen und verlassen ... 410
Textteile finden ... 414
Text-Dateien offnen ... 144
Text-Variablen ... 309
TNCguide ... 166
TNCremo ... 593
TNCremoNT ... 593
TNC-Software updaten ... 590
Trigonometrie ... 293
TXT-Datei 6ffnen ... 144

U
Uberlagerte Transformationen ... 381
Uberwachung
Kollision ... 361
Unterprogramm ... 269
USB-Gerate
anschliefden/entfernen ... 149

\"/
Verfahrbereich einschranken ... 392
Verschachtelungen ... 274
Versionsnummern ... 589
Verzeichnis ... 119, 127

erstellen ... 127

kopieren ... 131

l6schen ... 132
Virenschutz ... 93
Virtuelle Achse VT ... 391

Vollkreis ... 229
Vorschub ... 502
andern ... 503

bei Drehachsen, M116 ... 453
Vorschub in Millimeter/Spindel-
Umdrehung M136 ... 345
Vorschubfaktor fir
Eintauchbewegungen M103 ... 344
Vorschubregelung,
automatische ... 397

W
Werkstlcke vermessen ... 537
Werkstlck-Material festlegen ... 416
Werkstlck-Positionen
absolute ... 101
inkrementale ... 101
Werkstlck-Schieflage kompensieren
durch Messung zweier Punkte einer
Geraden ... 526
Uber zwei Bohrungen ... 527, 536
Uber zwei Kreiszapfen ... 530, 5636
Werkzeug-Bewegungen
programmieren ... 107
Werkzeugbruch-Uberwachung ... 408
Werkzeug-Daten
aufrufen ... 193
Delta-Werte ... 177
in die Tabelle eingeben ... 178
indizieren ... 186
ins Programm eingeben ... 177
Werkzeug-Einsatz-Datei ... 198
Werkzeug-Einsatzprifung ... 198
Werkzeug-Korrektur
Lange ... 210
Radius ... 211
Werkzeug-Lange ... 176
Werkzeug-Name ... 176
Werkzeugnamen suchen ... 194
Werkzeug-Nummer ... 176
Werkzeug-Radius ... 176
Werkzeug-Schneidstoff ... 184, 417
Werkzeug-Tabelle
editieren, verlassen ... 185
Editierfunktionen ... 186, 203, 205
Eingabemaoglichkeiten ... 178
Werkzeugtrager-Kinematik ... 188
Werkzeugtyp wahlen ... 184
Werkzeug-Vermessung ... 182
Werkzeug-Verwaltung ... 201
Werkzeugwechsel ... 195
Wiederanfahren an die Kontur ... 581
Winkelfunktionen ... 293
WMAT.TAB ... 416



Z
Zeitzone einstellen ... 618
ZIP-Archive ... 143
ZIP-Dateien ... 139, 140
Zubehor ... 94
Zusatzachsen ... 99
Zusatz-Funktionen
eingeben ... 334
fUr das Bahnverhalten ... 339
fur Drehachsen ... 453
fUr Koordinatenangaben ... 336
flr Laser-Schneidmaschinen ... 355
fir Programmlauf-Kontrolle ... 335
fir Spindel und Kahimittel ... 335
Zylinder ... 328
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Funktionstuibersicht DIN/ISO
iTNC 530

M-Funktionen

M-Funktionen

M109 Konstante Bahngeschwindigkeit an der Werkzeug-
Schneide (Vorschub-Erhéhung und -Reduzierung

M110 Konstante Bahngeschwindigkeit an der Werkzeug-
Schneide (nur Vorschub--Reduzierung

M111  M109/M110 riicksetzen

M114  Autom. Korrektur der Maschinengeometrie beim
Arbeiten mit Schwenkachsen

M115  M114 rlicksetzen

M116 Vorschub bei Winkelachsen in mm/min

M117 M116 rlicksetzen

M118 Handrad-Positionierung wahrend des
Programmlaufs Uberlagern

M120 Radiuskorrigierte Kontur vorausberechnen
(LOOK AHEAD)

M124 Punkte beim Abarbeiten von nicht korrigierten
Geradensatzen nicht beriicksichtigen

M126 Drehachsen wegoptimiert verfahren

M127 M126 ricksetzen

M128 Position der Werkzeugspitze beim Positionieren von
Schwenkachsen beibehalten (TCPM)

M129 M128 rlicksetzen

M130 Im Positioniersatz: Punkte beziehen sich auf das
ungeschwenkte Koordinatensystem

M134 Genauhalt an nicht tangentialen Konturlibergangen
bei Positionierungen mit Drehachsen

M135 M134 rlicksetzen

M136 Vorschub F in Millimeter pro Spindel-Umdrehung

M137 M136 rlicksetzen

M138 Auswahl von Schwenkachsen

M142 Modale Programminformationen I6schen

M143 Grunddrehung I6schen

M144  BerUcksichtigung der Maschinen-Kinematik in
IST/SOLL-Positionen am Satzende

M145  M144 rlicksetzen

M150 Endschaltermeldung unterdricken

MO0  Programmlauf HALT/Spindel HALT/KihImittel AUS

MO1  Wahlweiser Programmlauf HALT

MO02  Programmlauf HALT/Spindel HALT/KihImittel
AUS/ggf. Léschen der Status-Anzeige (abhangig von
Maschinen-Parameter)/Ricksprung zu Satz 1

MO03  Spindel EIN im Uhrzeigersinn

MO04  Spindel EIN gegen den Uhrzeigersinn

MO5  Spindel HALT

MO06  Werkzeugwechsel/Programmlauf HALT (abhangig
von Maschinen-Parameter)/Spindel HALT

M08  KihImittel EIN

M09  Kihlmittel AUS

M13  Spindel EIN im Uhrzeigersinn/Kihimittel EIN

M14  Spindel EIN gegen den Uhrzeigersinn/Kihimittel ein

M30  Gleiche Funktion wie M02

M89  Freie Zusatz-Funktion oder
Zyklus-Aufruf, modal wirksam (abhdngig von
Maschinen-Parameter)

M90  Nur im geschleppten Betrieb: konstante
Bahngeschwindigkeit an Ecken

M99  Satzweiser Zyklus-Aufruf

M91  Im Positioniersatz: Koordinaten beziehen sich auf
den Maschinen-Nullpunkt

M92  Im Positioniersatz: Koordinaten beziehen sich auf
eine vom Maschinenhersteller definierte Position,
z.B. auf die Werkzeugwechsel-Position

M94  Anzeige der Drehachse reduzieren auf einen Wert
unter 360°

M97  Kleine Konturstufen bearbeiten

M98  Offene Konturen vollstandig bearbeiten

M101 Automatischer Werkzeugwechsel mit
Schwesterwerkzeug, bei abgelaufener Standzeit

M102 M101 ricksetzen

M103 Vorschub beim Eintauchen reduzieren auf Faktor F
(prozentualer Wert)

M104 Zuletzt gesetzten Bezugspunkt wieder aktivieren

M105 Bearbeitung mit zweitem kv-Faktor durchfihren

M106 Bearbeitung mit erstem kv-Faktor durchfihren

M107 Fehlermeldung bei Schwesterwerkzeugen mit

M108

Aufmafd unterdriicken
M107 rlcksetzen




M-Funktionen G-Funktionen
M200 Laserschneiden: Programmierte Spannung direkt Zyklen zur Herstellung von Bohrungen und Gewinden
ausgeben
M201 Laserschneiden: Spannung als Funktion der Strecke G240 Zentrieren
ausgeben G200 Bohren
M202 Laserschneiden: Spannung als Funktion der G201 Reiben
Geschwindigkeit ausgeben (G202 Ausdrehen
M203 Laserschneiden: Spannung als Funktion der Zeit G203 Universal-Bohren
ausgeben (Rampe) G204 Ruckwarts-Senken
M204 Laserschneiden: Spannung als Funktion der Zeit G205 Universal-Tiefbohren
ausgeben (Puls) G206 Gewindebohren mit Ausgleichsfutter
G207 Gewindebohren ohne Ausgleichsfutter
G208 Bohrfrasen
G-Funktionen G209 Gewindebohren mit Spanbruch
G241 Einlippen-Bohren

Werkzeug-Bewegungen

GO0
GO1
G02
GO3

GO05
GO06

GOo7*
G10
G11
G12
G13
G15

G16

Geraden-Interpolation, kartesisch, im Eilgang
Geraden-Interpolation, kartesisch
Kreis-Interpolation, kartesisch, im Uhrzeigersinn
Kreis-Interpolation, kartesisch, im
Gegenuhrzeigersinn

Kreis-Interpolation, kartesisch, ohne
Drehrichtungsangabe

Kreis-Interpolation, kartesisch, tangentialer
Konturanschluss

Achsparalleler Positionier-Satz
Geraden-Interpolation, polar, im Eilgang
Geraden-Interpolation, polar

Kreis-Interpolation, polar, im Uhrzeigersinn
Kreis-Interpolation, polar, im Gegenuhrzeigersinn
Kreis-Interpolation, polar, ohne
Drehrichtungsangabe

Kreis-Interpolation, polar, tangentialer
Konturanschluss

Zyklen zur Herstellung von Bohrungen und Gewinden

G262 Gewindefrdsen

G263 Senkgewindefrasen
G264 Bohrgewindefrasen
G265 Helix-Bohrgewindefrasen
G267 Aussengewinde Frasen

Zyklen zum Frasen von Taschen, Zapfen und Nuten

G251 Rechtecktasche komplett
G252 Kreistasche komplett
G253 Nut komplett

G254 Runde Nut komplett
G256 Rechteckzapfen

G257 Kreiszapfen

Zyklen zur Herstellung von Punktemustern

Fase/Rundung/Kontur anfahren bzw. verlassen

G220 Punktemuster auf Kreis
G221 Punktemuster auf Linien

G24*
G25*
G26*

G27*

Fasen mit Fasenlange R

Ecken-Runden mit Radius R

Weiches (tangentiales) Anfahren einer Kontur
mit Radius R

Weiches (tangentiales) Verlassen einer Kontur
mit Radius R

SL-Zyklen Gruppe 2

Werkzeug-Definition

G99*

Mit Werkzeug-NummerT, Lénge L, Radius R

Werkzeug-Radiuskorrektur

G40
G41
G42
G43
G44

Keine Werkzeug-Radiuskorrektur
Werkzeug-Bahnkorrektur, links von der Kontur
Werkzeug-Bahnkorrektur, rechts von der Kontur
Achsparallele Korrektur fiir GO7, Verldangerung
Achsparallele Korrektur fir GO7, Verktrzung

G37  Kontur, Definition der Teilkontur-Unterprogramm-
Nummern

G120 Kontur-Daten festlegen (gultig fur G121 bis G124)

G121 Vorbohren

G122 Konturparallel Ausraumen (Schruppen)

G123 Tiefen-Schlichten

G124  Seiten-Schlichten

G125 Kontur-Zug (offene Kontur bearbeiten)

G127 Zylinder-Mantel

G128 Zylinder-Mantel Nutenfrasen

G275 Konturnut trochoidal

Koordinaten-Umrechnungen

Rohteil-Definition fir Grafik

G30
G31

(G17/G18/G19) Minimal-Punkt
(G90/G91) Maximal-Punkt

G563 Nullpunkt-Verschiebung aus Nullpunkt-Tabellen
G54 Nullpunkt-Verschiebung im Programm

G28  Spiegeln der Kontur

G73  Drehung des Koordinatensystems

G72  Malfaktor, Kontur verkleinern/vergréRern

G80  Bearbeitungsebene schwenken

G247 Bezugspunkt Setzen




G-Funktionen

G-Funktionen

Zyklen zum Abzeilen

Sonder-Zyklen

G60  3D-Daten abarbeiten
G230 Abzeilen ebener Flachen
G231 Abzeilen von beliebig geneigten Flachen

*) Satzweise wirksame Funktion

Tastsystem-Zyklen zur Erfassung einer Schieflage

G400 Grunddrehung Uber zwei Punkte
G401  Grunddrehung Uber zwei Bohrungen
G402 Grunddrehung Uber zwei Zapfen

G403 Grunddrehung Uber eine Drehachse kompensieren

G404 Grunddrehung setzen
G405 Schieflage Uber C-Achse kompensieren

Go4*
G36
G39*
G62
G440
G441

Verweilzeit mit F Sekunden
Spindel-Orientierung

Programm-Aufruf

Toleranzabweichung flr schnelles Konturfrasen
Achsverschiebung messen

Schnelles Antasten

Bearbeitungs-Ebene festlegen

Tastsystem-Zyklen zum Bezugspunkt-Setzen

G408 Bezugspunkt Mitte Nut

G409 Bezugspunkt Mitte Steg

G410 Bezugspunkt Rechteck innen

G411 Bezugspunkt Rechteck aussen

G412 Bezugspunkt Kreis innen

G413 Bezugspunkt Kreis aussen

G414 Bezugspunkt Ecke aussen

G415 Bezugspunkt Ecke innen

G416 Bezugspunkt Lockreis-Mitte

G417 Bezugspunkt in der Tastystem-Achse
G418 Bezugspunkt in der Mitte von 4 Bohrungen
G419 Bezugspunkt in wahlbarer Achse

G17  Ebene X/Y, Werkzeug-Achse Z

G18  Ebene Z/X, Werkzeug-Achse Y

G19  Ebene Y/Z, Werkzeug-Achse X

G20  Werkzeug-Achse IV

MaRangaben

G90  Malangaben absolut

GI1 Mafsangaben inkremental

MaReinheit

G70  MalReinheit inch (am Programm-Anfang festlegen
G71 MaReinheit Millimeter (am Programm-Anfang

festlegen)

Sonstige G-Funktionen

Tastsystem-Zyklen zur Werkstiick-Vermessung

Gb5  Messen beliebige Koordinate
G420 Messen beliebiger Winkel
G421 Messen Bohrung

G422 Messen Kreiszapfen

G423 Messen Rechtecktasche
G424 Messen Rechteckzapfen
G425 Messen Nut

G426 Messen Stegbreite

G427 Messen beliebige Koordinate
G430 Messen Lockreis-Mitte

G431 Messen beliebige Ebene

G29
G38
G51*

G79*
Go8*

Letzten Positions-Sollwert als Pol (Kreismittelpunkt)
Programmlauf-STOPP

Werkzeug-Vorauswahl (bei zentralem Werkzeug-
Speicher

Zyklus-Aufruf

Label-Nummer setzen

*) Satzweise wirksame Funktion

Adressen

%
%

Programm-Anfang
Programm-Aufruf

Nullpunkt-Nummer mit G53

Tastsystem-Zyklen zur Kinematik-Vermessung

G450 TT kalibrieren

G481 Messen Werkzeug-Lange

G482 Messen Werkzeug-Radius

G483 Messen Werkzeug-Lange und -Radius

Drehbewegung um X-Achse
Drehbewegung um Y-Achse
Drehbewegung um Z-Achse

Q-Parameter-Definitionen

Tastsystem-Zyklen zur Werkzeug-Vermessung

vl

Verschleif3-Korrektur Ldnge mit T
Verschleil3-Korrektur Radius mit T

G480 TT kalibrieren

G481 Messen Werkzeug-Lange

G482 Messen Werkzeug-Radius

G483 Messen Werkzeug-Lange und -Radius
G484 Infrarot-TT kalibrieren

m| OO O O0OWm> | *

Toleranz mit M112 und M124

mm M T

Vorschub

Verweilzeit mit GO4

Malffaktor mit G72

Faktor F-Reduzierung mit M103

()

G-Funktionen




Adressen

H Polarkoordinaten-Winkel
H Drehwinkel mit G73

H Grenzwinkel mit M112

Konturzyklen

Programm-Aufbau bei Bearbeitung
mit mehreren Werkzeugen

X-Koordinate des Kreismittelpunkts/Pols

Y-Koordinate des Kreismittelpunkts/Pols

Z-Koordinate des Kreismittelpunkts/Pols

Setzen einer Label-Nummer mit G98
Sprung auf eine Label-Nr.
Werkzeug-Lange mit G99

M-Funktionen

Satznummer

Zyklus-Parameter in Bearbeitungszyklen

Wert oder Q-Parameter in Q-Parameter-Definition

Parameter Q

Polarkoordinaten-Radius
Kreis-Radius mit G02/G03/G05
Rundungs-Radius mit G25/G26/G27
Werkzeug-Radius mit G99

Spindeldrehzahl
Spindel-Orientierung mit G36

Liste der Kontur-Unterprogramme G37 PO1 ...
Kontur-Daten definieren G120 Q1 ...
Bohrer definieren/aufrufen
Konturzyklus: Vorbohren G121 Q10 ...
Zyklus-Aufruf
Schruppfraser definieren/aufrufen
Konturzyklus: Ausrdumen G122 Q10 ...
Zyklus-Aufruf
Schlichtfraser definieren/aufrufen
Konturzyklus: Schlichten Tiefe G123 Q11 ...
Zyklus-Aufruf
Schlichtfraser definieren/aufrufen
Konturzyklus: Schlichten Seite G124 Q11 ...
Zyklus-Aufruf
Ende des Haupt-Programmes, Mo02
Ricksprung
Kontur-Unterprogramme G98 ...

G98 LO

Werkzeug-Definition mit G99
Werkzeug-Aufruf
nachstes Werkzeug mit G51

Radiuskorrektur der Kontur-Unterprogramme

Achse parallel zur X-Achse
Achse parallel zur Y-Achse
Achse parallel zur Z-Achse

X-Achse
Y-Achse
Z-Achse

Kontur  Programmierreihenfolge Radius-
der Konturelemente Korrektur
Innen im Uhrzeigersinn (CW) G42 (RR)
(Tasche) Im Gegenuhrzeigersinn (CCW) G41 (RL)
Aulden im Uhrzeigersinn (CW) G41 (RL)
(Insel) Im Gegenuhrzeigersinn (CCW) G42 (RR)

*

Satzende




Koordinaten-Umrechnungen

Koordinaten-

Umrechnung Aktivieren Aufheben
Nullpunkt- G54 X+20 Y+30 G54 X0 YO0 20
Verschiebung Z+10

Spiegeln G28 X G28

Drehung G73 H+45 G73 H+0
Mal3faktor G72F 0,8 G72 F1
Bearbeitungs- G80 A+10B+10  G80

ebene

C+1b

Bearbeitungs-
ebene

PLANE ...

PLANE RESET

Q-Parameter-Definitionen

D Funktion

00 Zuweisung

01 Addition

02 Subtraktion

03 Multiplikation

04 Division

05 Wurzel

06 Sinus

07 Cosinus

08 Wurzel aus Quadratsumme ¢ = \ a%+b?
09 Wenn gleich, Sprung auf Label-Nummer
10 Wenn ungleich, Sprung auf Label-Nummer
11 Wenn groRer, Sprung auf Label-Nummer
12 Wenn kleiner, Sprung auf Label-Nummer
13 Angle (Winkel aus ¢ sin a und ¢ cos a)

14 Fehler-Nummer

15 Print

19 Zuweisung PLC




